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1.AMAC

Bu kalite yonetim sistem prosediriniin amaci ¢elik malzemelerde kaynak baglantilarini yapacak
kaynakgilarin (TS EN ISO 9606-1) standardina gore sertifikalandirilmasi ( WC ) i¢in uygulanacak
yontemleri belirler. Bu prosedir borularin ve levhalarin kaynaklarini yapacak kaynakgilara bolim

5’de belirtildigi gibi uygulanir.
2.KAPSAM

Bu prosedir, deniz ve kara endustrisinde celik konstruksiyonlar, boru hatlari ve depolama
tanklarinda ilgili dizayn kodlarina gore kaynak badlantilarini yapacak kaynakgilarin
sertifikalandiriimasinin temel esaslarini, yontemlerini kaynak islemlerini, kaynak pozisyonlarini,
kaynak dikis muayenelerini ve testlerini kaynakgi sertifikalandiriimasinin genel prensiplere gére

yapilmasini kapsamaktadir. Bu prosedir tam mekanize ve tam otomatik kaynak islemlerini

kapsamaz.

3. TANIMLAR

KEK . Kalite El Kitabi

KP : Kalite Yonetimi Sistem Prosedurleri

TT/NDT : Tahribatsiz Testler

DT /DT : Tahribath Test

KS/W.C : Kaynakgi Sertifikalandirma

WPS : Kaynak Yontemi Sartnamesi

WPQR : Kaynak Yoéntemi Dogrulama Raporu

Kaynakgi . Elektrod tutucu pensesini, kaynak tabancasini, torgu veya ufleci elle tutan ve idare

eden ve hareket ettiren kisidir
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Muayeneyi yapan kisi veya Muayene Kurulusu: Uygulanan standartlarla uyumu denetleyen kisi
veya organizasyondur. Muayeneyi yapan kisi veya muayene kurulusu sozlesmeli taraflarca kabul

edilmis olmalidir.

Althk: Ergimis kaynak metalini desteklemek ve nifuziyeti arttirmak amaciyla kaynak agzinin arka

tarafina yerlestirilen malzeme.
Kok paso: Cok pasolu kaynakta kokteki ilk yigilan paso/pasolar.

Dolgu pasosu: Cok pasolu kaynakta, kdk paso/pasolarindan sonra, kapak paso/pasolarindan

once yidilan paso/pasolardir.

Kapak pasosu: Cok pasolu kaynakta, kaynagin tamamlanmasindan sonra kaynak yuzeyinde

dizgunligi saglayan pasodur.
Kaynak metali kalinh@i: Herhangi bir kaynak ylkseltisi haricindeki kaynak kalinligidir.

Test Parcasi: Muayeneyi yapan kimsenin nezaret ettigi, tanik oldugu onay testinde kullanilan

damgali kaynakla birlestiriimesi yapilacak malzemedir.

Test Numunesi: Belirlenmis bir tahribatli testi gergeklestirebilmek icin test pargasindan kesilmis

parcanin bir kismidir.

Kaynakg¢i Testi: Hazirlanmis test pargalarinin belirlenen metotla kaynak edilmesini ve sonra

uygulanan NDT, DT testleri sonuglarinin raporlanmasini igeren bir dizi operasyondur.
4. SORUMLULUKLAR

Bu proseduriin uygulanmasindan kaynak sinav yapicilari sorumludur.

5.BASVURU VE PROSEDUR DETAYI

Bu prosedir celik malzemelerin kaynadi icin kaynakg¢l performansinin onay testinde
gOzlemlenmesi gereken esaslari icerir. Kaynak ile ilgili isin kalitesi, blyuk 6élglide kaynakginin
kabiliyetine baghdir. Bu prosedir, kaynakgi yeteneginin kaynak kalitesine belirli derecede etkisinin
oldugu kaynak islemlerine uygulanir. Kaynakginin sertifikalandirilmasi igin onay testi, test parcalari

Uzerinde kaynak yaptirilarak uygulanir. Konstriksiyon tipinden bagimsizdir.

5.1 Bagvuru Prosesi
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Kurulusumuz, olusturdugu Kkalite sistemi ile talep edildiginde halen uygulanmakta olan her
belgelendirme programina ait, belgelendirme sartlarini, Ucreti, basvuranlarin haklarini ve
belgelendiriimis personelin uymasinin gerektigi kurallari iceren Belgelendirme Kurallarinin ayrintili
aciklamasina iliskin dokimanlari web sitesinde yayinlar. Belgelendirme programimizin gelisimi;
uluslararasi standartlar, ulusal yeterlilikler ve dizayn kodlarinda yapilan degisiklerin gelistirmelerin

aynen uygulanmasi ile saglanir. Bunun igin gerekirse belgelendirme prosesimizde degisiklik yapilir.

Kurulusumuz, basvuru sahibinden asagidaki hususlari iceren yazili, imzali taahhtt ve talep ister.
Basvuran adayin Kaynakgi Basvuru Formu www.kaynes.com.tr adresinden temin ederek doldurup
veya 0850 888 5967 numarasindan Kaynes Uluslararasi Belgelendirme c¢agri merkezi

temsilcilerine ulasarak bagvurusunu yapabilir.

TC Kimlik Fotokopisi

Kaynakgi Belgelendirme Basvuru Formu

Belgelendirme Ucret Odeme Makbuzunun Fotokopisi

Saglik Raporu (Sadece Fiziksel Engel Durumunda)

Basvuran adayin Basvuru Formu www.kaynes.com.tr adresinden temin ederek doldurup
basvuruda bulunabilir. Belgelendirme Koordinatérliginde yetkilendirilimis personeller tarafindan
adayin degerlendirmesi yapilir. Merkezimiz aday basvurularini gézden gegcirir ve su hususlari teyit

eder.

a) Adayin iletigim bilgilerinin tam ve eksiksiz olmamasi.

b) Aday Bagvuru Formu’nun eksiksiz doldurulmus ve imzali olmasi.
c¢) Egitim durumu

d) Fiziksel engel durumu

Basvurusu onaylanan aday icin uygulamali sinav gunu teyit edilip Belgelendirme Koordinatoru
veya yetkili personel tarafindan Sinav Yapici atamasi yapilir. EN ISO 9606-1 Standardi zorunlu
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kosmadik¢a adaya teorik sinav yapmaz ve Sinav Yapici Prosedir detaylarindaki gibi uygulamali

sinavi gergeklestirir.

5.2 Prosediir Detaylari

5.2.1 Kaynak Birlestirme Tanimlari

Sembol ve Kisaltmalar:

a: anma bogaz kalinhgi

BW : Alin kaynagi

FW : i¢ Kése kaynagi

D: Borunun dis ¢ap!i

T : Boru / tup

P: Levha

s: Kaynak yigma kalinhgi ya da alin kaynaklarinda ergimis metal kalinhgi
t: Levha veya borunun et kalinhgi

z: i¢ kdse kaynagi kenar uzunlugu

a: Nominal Kaynak kalinligi

l1:sInav pargasinin uzunlugu

I, : sinav pargasinin yari genigligi

l;: Sinav kaynagi boyu

S1: Kaynak yigma kalinligi proses 1 igin

S, : Kaynak yigima kalinhigi proses 2 igin

Kaynak Metali Kisaltma Verileri ( Dolgu Metali / Elektrod, tel vs.)

nm: Dolgu metali: kullanilmamisg
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03:

10:

11:

12:

13:

14:

15:

16:

18:

19:

20:

24:

Rutilbazik ortu

Selulozik ortu (seluloz, Sodyum)

Selulozik orti (yuksek seluloz, Potasyum)

Rutil ort

Rutil ortt

Rutil + demir tozu 6rtu

Bazik ortl (dusuk Hidrojen, Sodyum)

Bazik orti (distk Hidrojen, Potasyum)

Bazik + demir tozu ortl

Limenit orti

Demir oksit orti

Rutil + demir tozu orti

27:Demir oksit + demir tozu Ortu

28:

45:

48:

Bazik + demir tozu orti

Bazik orti

Bazik ortl

A: Asit karakterli orttlt elektrod

B: Bazik karakterli orttilt elektrod

C: Seliloz karakterli ortili elektrod

M: Ozl Elektrot — Metal Tozlu

R: Rutil karakterli 6rttli elektrod veya 6zlu elektrod yavas soguyan curuflu

P: Rutil 6zlU elektrod hizli soguyan curuflu
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RA: Rutil — asit karakterli orttlt elektrod
RB: Rutil — bazik karakterli orttlu elektrod
RC: Rutil — selilozik karakterli ortult elektrod
RR: Rutil karakterli kalin 6rtalt elektrod
S: Masif tel/cubuk
V: Ozlu Elektrot — rutil veya bazik floriirli
W: Ozlii Elektrot — bazik florurlii yavas soguyan ciruflu
Y: Ozlii Elektrot — bazik flortrlii hizli soguyan ciruflu
Z: Ozli elektrot — diger tipleri
5.2.1.1 Kaynak Agzi Detaylari
fb: Toz altlik
bs : Kaynak her iki taraftan yapilimis
ci: Metal takviye ilaveli
Iw: Sola dogru kaynak
mb: Althk malzemesi ile kaynatiimig
gb: Kokte gaz korumasi
ml: ¢ok pasolu
nb: Altlik olmadan kaynatiimis
rw: Saga dogru kaynak
sl: Tek pasolu tek taraftan
ss: Tek taraftan kaynak yapiimis
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5.2.1.2 Ark Kaynag Tipleri:

MMA: Manuel Metal Ark

MAG: Metal aktif gaz

MIG: Metal inert gaz

TIG: Tungsten inert gaz

5.3 Egme Testleri :

A: Minimum ¢ekme uzamasi

d: Egme capi veya mandrel i¢ ¢api

ts : Egme test numunesi kalinligi
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5.4 Malzeme Gruplari

Yeterlilik sinavlarinin sayisini azaltmak i¢in benzer kaynak karakteristiklerine sahip malzemeler CR
ISO 15608’e goére gruplandiriimistir. Malzeme Grubu Tablosu (CR ISO 15608'den alinmistir)

Grup Alt Grup |Celik Tird
Belirtilen minimum skma siner By < 460 Momm™ ve 3% analizi agagidaki simrlar dabilindeki celikler:

i = 0,025
Si = 0,60
M = 1,70
Mo =n.70"
5 = 0,043
I =i0,045
Cu = 040"
i i =05

Cr < (1,3 (Dakitm malzemeleri igin 0,4)°
li] g L
b =11,12"
Ti = 0,05

1.1 Befirtilen minimuwm akma simr Ry= 275 Nimm® olan gelikler

1.2 Belirtilen minimum akma smin 275 Mimm® < Ry = 360 Néimm® olan celikler

1.3 Belirtilen minimum akma ssnir R, > 360 Mfmm® olan normalize edilmis ince laneli wapn geliklerd
Kimyasal bilegimleri. 1. grup igin verilen element sinrima agabilen, armosferik korozyona karg

1.4 direnci artnlmig gelikler
Belirtilen minimum akma sinm B~ 360 Mmm™ olan termomekanik haddebenmig ince taneli yap gelikleri ve
pelik dakilmleri

" i Belitilen minimum akma sinien 360 Nimm® = B, = 460 N/mm® alan termomekanik haddelenmis inos tameli

vapi geliklerd ve gelik ddkiimlerd

22 Belirtilen minimuem akma simnin Ry > 460 N/mm® olan termomekanik haddelenmis ince taneli yap gelikieri

ve gelik dokiamleri

Belirtilen minimum akma smmin R = 360 Mimm® olan islah edilmis ve gikehi sermlestirilmesi uvpulanms
{paslanmaz gelikler harig) gelikler

ki 3.1 Belirtiben minimum akma smin 360 Mimm® < Ry < 690 Mmm olan iskah edilmis gelikler
3z Belirtilen minimum akma sinim R, > 690 M/mm” olan slah edilmis gelikler

a3 Cakelti sertlegtiribmesi uygulanoms gelikler {paslanmaz gelikler harig)

ho= %0, ve %W = 351 olan diisik miktarda vanadyum alagiml Cr-Mo-(Ni) gelikleri

4 4,1 Cr= 2003 we M= %60,7 olan gelikler

4.2 Cr = %0, T we Mi =%0.15 olan gelikler

Cr = %0,35 olon vonadyumsuz Cr-Mo gelikleri™

.1 0,75 =Cr=1,5 ve Mo=%0,7 olan gelikier

5 5.2 %l 5< Cr = %35 e e, T < Mo =9%:1,2  olan gelikler

53 % 3,5 = Cr = %7 we % 0,4 <hMo<%0.7 olan gelikler

5.4 Yo T<=Cr=2% 10 W 20,7 = Mo < %% 1,2 olan g=likler

Yilkzek mikiarda vanadyum alagiml Cr-bo=-HMi) elikler

&1 Ww0I=Cr=%075. Mo=2%0TwveV =035 olan gelikler

G 6.2 %% 0,75 = Cr =% 3,5, 2% 0.7 <Moo % 1.2V =035 olan gelikler

6.3 %IS<Cr=%70, Mo=%07ve %45 =V <% 055 olan gelikler

. % T0=Cr=%125, %0.7<Mo=9%1,2veV =% 0,35 olan ¢elikler

5.5 Kaynak Prosesi / islemi Referans Numaralar::

Kaynak igslemleri referans numaralari elle mekanize proseslerde TS EN ISO 4063 de belirtilmigtir.

Bunlar:
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111 — Elle metal — Ark kaynagi (SMAW)

114- Kendinden korumali tip 6zlU telli metal ark kaynagi (FCAW)

121- Tel elektrod ile tozalti ark kaynagi ( SAW) (kismi mekanize)

125- Tlp 6zlu telli tozalti ark kaynagi (kismi mekanize)

131- Tel elektrot ile metal inertgaz kaynagi (MIG)

135- Tel elektrot ile metal aktif gaz kaynagi (MAG)

136- Toz 6zlU telli metal aktif gaz kaynagi (FCAW)

138- Metal 6zlU telli metal aktif gaz kaynagi (MAG)

141- Solid kaynak sarf malzemesi ile Tungsten inert gaz kaynagi (TIG)

142- Otomobil (Autogeneous) Tungsten inert gas kaynagi (TIG)

143- Tlp 6zlu telli kaynak sarf malzemesi ile tungsten inert gaz kaynagi (T1G)
145- Solid kaynak sarf malzemeli ve indirgeyici gazl (TIG) kaynagi

15- Plazma ark kaynagi ( PAW)

311- Oksi — asetilen kaynagi (OAW)

3.1.2 Diger flzyon ( ergime) kaynak proseslerine TS EN ISO 9606-1 uygulanabilir.
Her kaynak yontemi kendini kapsar.

istisnalar:

-135 yontemi 138'i kapsar (tersi de gecerlidir)

-121 yontemi 125'i kapsar (tersi de gecerlidir)

-141, 143, 145 yontemleri 141, 142, 143 ve 145’i kapsar. 142 sadece 142'yi kapsar

-131, 135, 138 yontemlerinde kisa ark ile yapilan kaynak diger ark turleriyle yapilan kaynaklari

kapsar, tersi gecerli degildir.
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5.6 Kaynak Pozisyonlari

Kaynak pozisyonlari sekil 1 ve 2’de belirtiimistir. Onay testinde kullanilan pozisyonlar ve agilar

uretimde kullanilan toleranslarla ayni olmalidir.

a) Levhalarda Alin Kaynaklari

feratecaeccenegec L(&qj

PA yatay yer konum PE tavan PC yatay kornig

PG dikey asagi dogru PF dikey yukari dogru

b) Levhalarda i¢ Kése (Tee Fillet) Kaynaklar

PA yatay yer pozisyonu PD yatay tavan PF dikey
HAZIRLAYAN KONTROL EDEN ONAYLAYAN
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Sekil 1: Levhalar igin Kaynak Pozisyonlari

a) Borularda Alin Kaynaklari

&

Boru: dondurtlmekte
PA Eksen: yatay

Kaynak: duz yer

R W,
L=,

Boru: sabit
PC Eksen: dikey

Kaynak: yatay kornis

/s
K

—

Boru: sabit
PG Eksen: yatay

Kaynak: dikey asag

PB Yatay Kornis

Boru: sabit
PF Eksen: yatay

Kaynak: dikey yukari

Boru: sabit
J-L045 Eksen: egik

Kaynak: dikey asag!

Boru: sabit

H — L045 Eksen: egik

Kaynak: yukari
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b) Borularda i¢ Kése (Tee Fillet) Kaynaklari

”
&

[Nﬂ-‘-wmwmw

Boru: sabit
PC Eksen: dikey

Kaynak: yatay kornis

Boru: sabit

PB Eksen: dikey

Kaynak: yatay

Boru: sabit
J-L045 Eksen: egik

Kaynak: dikey asagi

Boru: sabit

H — L045 Eksen: egik

Kaynak: yukari

Boru: sabit
PF Eksen: yatay

Kaynak: dikey yukari

s
wbihe,, .l“’.l‘é,l; 'a.-’:’i_n
/ % /‘

Boru: sabit
PD Eksen: dikey

Kaynak: yatay tavan
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Sekil 2. Borular icin Kaynak Pozisyonlar

5.6.1 Levhalar i¢in Alin Kaynaklan
PA : Yerde diz pozisyonlar

PC : Yatay kornis pozisyonlar

PE : Tavan pozisyonlari

PF : Dikey yukari dogru

PG : Dikey asagi dogru

5.6.2 Levhalar igin ickése Kaynaklari

PA : Yerde diz pozisyonlar

PB : Yatay kornis pozisyonlar

PD : Yatay kornig tavan pozisyonlari

PF : Dikey yukari dogru

PG : Dikey asagi dogru

5.6.3 Borular i¢in Alin Kaynaklari

PA : Boru: dondirtlmekte, Ekseni yatay, Kaynak : diiz pozisyonda

PG : Boru: sabit, Ekseni yatay, Kaynak : asagi dogru dikey pozisyonda
PF :Boru: sabit, Ekseni yatay, Kaynak : yukari dogru dikey pozisyonda
PC: Boru: sabit, Ekseni dikey, Kaynak : yatay kornis pozisyonda

J — L 045 : Boru:sabit, Ekseni egik, Kaynak : dikey asag! dogru pozisyonda

H — L 045 : Boru sabit, Ekseni egik, Kaynak : dikey yukari dogru pozisyonda

5.6.4 Borular igin ickése Kaynaklari

PA : Boru : déner durumda Eksen : yatik, kaynak : diiz pozisyonda
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PB : Boru : déner durumda, Eksen : dikey, Kaynak : yatay kornis pozisyonda

PB : Boru : sabit durumda, Eksen : dikey, Kaynak yatay kornis pozisyonda

PG : Boru : sabit durumda, Eksen : yatay, Kaynak dikey asagi dogru pozisyonda
PF : Boru : sabit durumda, Eksen : yatay, Kaynak dikey yukari dogru pozisyonda

PD : Boru : sabit durumda, Eksen : dikey, Kaynak yatay tavan pozisyonda

5.7. Kaynak Yapilmasi ve Testleri
5.7.1 Test Pargalarinin isaretlenmesi

- Test pargalarinin kaynagi ve testi, muayeneyi yapan kisi veya muayene kurulusu nezaretinde
yapilmalidir.

- Test parcalari kaynaga baglamadan once muayeneyi yapan yetkili kisinin ve kaynakg¢inin
tanimlayici markasiyla isaretlenmelidir. ilave olarak bitiin sinav parcalar igin kaynak pozisyonlari
deney parcalari Uzerine isaretlenmeli. Sabit boru kaynaklarinda saat (12) konumuna gére pozisyon
markalanmalidir.

- Muayeneyi yapan yetkili kisi veya muayene kurulusu, kaynak sartlari dogru dedilse veya
kaynakginin gerekli standardi elde edecek teknik yeterliliginin olmadidi gorulirse, testi durdurabilir.

5.7.2 Test Parcalarinin Sekli ve Boyutlari

Gerekli test pargalarinin sekil ve boyutlari sekil 3, 4, 5 ve 6'da gosterilmigtir. Sekil 3:Levha alin
kaynag! igin sinav parcasi boyutlari (Olgiiler mm’dir ve t - sinav pargasi igin malzeme kalinhigidir)

| 2125 . =155

=200

<
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Sekil 3:Levha alin kaynag! igin sinav pargasi boyutlari (Olgliler mm’dir ve t - sinav pargasi igin

malzeme kalinhigidir)

=125

=125

Aciklama :

a Tasarim kaynak (nominal) kalinligi

t Sinav pargasinin malzeme kalinhgi

z ic kése kaynagi kesit kenar (bacak ) uzunlugu

Sekil 4: Levha bir i¢ kése kaynag! icin sinav pargasi boyutlari(Olgiler mm’dir)

Aciklama :

D Boru dis ¢api
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t Sinav pargasinin malzeme kalinhgi (cidar kalinhgr)

Sekil 5: Boruda alin kaynagt igin sinav pargasi boyutlari(Olgller mm’dir)

Aciklama :

a Tasarim kaynak (nominal) kalinligi

D Boru dis ¢api

I1 Sinav pargasi uzunlugu

t Sinav pargasinin malzeme kalinhgi (cidar kalinhigi)

z i¢ kdse kaynagi kesit kenar (bacak ) uzunlugu

Sekil 6: Boruda i¢ kdse kaynag igin sinav pargasi boyutlari(Olgtiler mm’dir)

5.7.3 Kaynak Sartlari

Kaynakgilarin yeterlilik sinavinda EN ISO 15609-1 veya EN 1SO 15609-2’ye gére hazirlanan WPS

veya Pwps takip edilmelidir.
Asagidaki kaynak kosullari uygulanmalidir:

- Sinav pargasi igin kaynak suresi, alisilagelmis imalat kosullar altindaki galisma suresine uygun

olmalidir.
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- Sinav pargasi kdk pasosu ve kapak pasosunda en az bir durma ve bir yeniden baslama noktasi

bulunmali ve muayene edilecek uzunluk iginde belirtiimelidir.

- WPS veya pWPS’de gerekli gérilen herhangi bir kaynak sonrasi isil iglemi varsa, bu imalat¢inin

bir islemi olarak ayri tutulmalidir, atlanmalidir.

- Kaynakc¢inin, kaynagin tamamlanmasindan sonra yuzeydekiler haricinde; kugiuk kusurlari
taslayarak dizeltmesine izin verilebilir. Bunun igin, sinavi yapan uzmanin veya sinav kurulusunun

onay! alinmaldir.

5.7.4 Test Metodlari
Tamamlanan her bir kaynak, kaynak yapildigi durumda Tablo 1’e gére muayene edilmelidir.

Kaynaklar gézle muayene vasitasiyla kabul edildiginde ilave muayeneler/deneyler Tablo 1’e gore
yapilmalidir.

Yeterlilik sinavinda kalici althk kullanildiginda tahribatli deney 6ncesi althk giderilmelidir. Makro
muayene i¢in deney numuneleri, kaynagi agikga gosterecek sekilde hazirlanmali ve tek tarafi
daglanmalidir. Parlatma gerekmez. 131,135, 136 (sadece metal 6zlu teller) ve 311 (Tablo 1, dip
not b'ye bakin) kaynak iglemleri vasitasiyla yapilmis alin kaynaklarina radyografik muayene
uygulandiginda, ya 2 ilave egme deneyi (bir yiz ve bir kdk veya iki kenar egme) ya da iki kirma

deneyi (bir yliz ve bir kok ) ilave edilerek garanti altina alinmalidir.

Tablo 1: Deney/muayene Metodu

Alin kaynagi ic kése kaynadi ve tali /brang

Deney/muayene metodu (levha veya

boruda) baglantilarda

EN ISO 17637'ye gore gbzle muayene Mecburi Mecburi

ISO 17636’ya gore radyografik
Mecburia b ¢ | Mecburi degil
muayene

EN ISO 5173’e gore egme deneyi Mecburia b d | Uygulanmaz

TS EN ISO 9017’ye goére kirma deneyi Mecburiab d | Mecburie f
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a) Radyografik muayene veya egme ya da kirma deneyi uygulanabilir.

b) Radyografik muayene kullaniimasi durumunda, 131,135, 138 ve 311 icin ilave egme veya
kirma deneyleri yapilir.

c) Sadece ferritik celiklerde, 28 mm kalinlk icin radyografik muayene, EN 17640’e gére
ultrasonik muayene ile degistirilebilir.

d) Boru dis ¢api D < 25 mm icin egme veya kirma deneyi tam deney parcasinin ¢entikli cekme
deneyi ile degistirilebilir (6rnek Sekil 10’de verilmigtir).

e) Kirma deneyleri, ISO 17639'a gére en az 2 kesitte yapilan makro muayene ile yer
degistirebilir.

f) Borularda kirma deneyleri, radyografik muayene ile degistirilebilir.

5.7.5. Test Parcgasi ve Test Numuneleri
5.7.5.1 Genel

Sinav pargasinin ve deney numunelerinin tip, boyut ve hazirlanmasiyla ilgilli ayrintilar Madde
5.6.5.2, Madde 5.6.5.3 ve Madde 5.6.5.4’de verilmistir. ilave olarak tahribatli deneyler icin sartlar
belirtilmistir.

5.7.5.2 Boru ve Levha Alin Kaynagi

Radyografik muayene kullanildiginda, sinav parcasindaki kaynagin (Sekil 7a, Sekil 9a ve Sekil 9b)
muayene uzunlugu, kaynak yapildigi durumda (asiri kaynak metali giderilmeden) film ¢ekilmelidir.

Kirma deneyi kullanildijinda, sinav pargcasi muayene uzunlugu esit genislikteki deney
numunelerine kesilmeli ve tamami kirilacak sekilde deneye tabi tutulmalidir. Her bir deney
numunesinin muayene uzunlugu = 40 mm olmaldir. TS EN ISO 9017’ye uygun olan biutin ¢entik
profillerine izin verilir.

Enine egme deneyi veya kenar egme deneyi kullanildiginda, mandrel veya i¢ makara capi 4t
olmali ve A = %20 uzamali esas metal icin egme agisi, 180° olmalidir. A < % 20 uzamali esas
metal icin asagidaki formal uygulanmalidir:

100xt,
A

d=
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Burada;

d: mm olarak mandrel veya i¢c makara c¢apl,

ts: mm olarak egme deney numunesinin kalinligr,

A: % olarak malzeme sartnamesi tarafindan istenen en disuk ¢cekme uzamasidir.

Sadece enine egme deneyi yapildiginda, muayene uzunlugu esit genislikteki deney numunelerine
kesilmeli ve tamami deneye tabi tutulmalidir. Sadece kenar egme deneyleri kullanildiginda,
muayene uzunlugu boyunca esit araliktaki en az doért deney numunesi alinmalidir. Bu kenar egme
deneylerinden biri, muayene uzunlugu igindeki durma ve baslama bélgesinden alinmis olmalidir.

Egme deneyleri EN ISO 5173’e uygun olarak yapilmis olmalidir.

t > 12 mm kalinlik icin enine egme deneyleri yerine kenardan egme deneyi yapilabilir.

Borular igin 131, 135, 136 (sadece metal 0zlu tel) veya 311 kaynak iglemlerine uygulanan ilave
kirma veya enine egme deneyi numuneleri sayisi radyografik muayene kullaniminda kaynak
konumuna baglidir. PA veya PC kaynak konumlari igin, bir kdk ve bir yiz egme deney numunesi
deneye tabi tutulmalidir (Sekil 9a’ya bakiniz). Batlin diger kaynak konumlari igin, iki kok ve iki yiz

egdme deney numunesi deneye tabi tutulmalidir (Sekil 9b’ye bakiniz).

25 e
—
25
K“"‘-ﬂ—-—u
Aciklama :

[, Sinav pargasi uzunlugu

[, Sinav pargasinin yari genisligi

Is Muayene uzunlugu

a) Cift sayida deney numunelerinden kesit alinmasi(Olgiiler mm’dir)
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& S

'A

b) Deney numunesinin muayene uzunlugu

Sekil 7: Plaka alin kaynaginda deney numunelerinin hazirlanmasi ve kirma deneyi(Olgller
mm’dir)

5.7.5.3 Levha i¢ Kdse Kaynagi

Kirma deneyleri igin (Sekil 8) sinav pargasi, gerektiginde birka¢g numuneye ayrilabilir. Her bir deney
numunesi, TS EN ISO 9017’ye gore kirma igin konumlandiriimali ve kirmadan sonra muayene
edilmelidir.Bir makroskobik muayene kullanildidinda, en az iki deney numunesi alinmalidir. Bir
makroskobik muayene numunesi durma/baglama yerinden alinmis olmalidir.

Aciklama :

l Muayene uzunlugu

Sekil 8: Levhada i¢ kése kaynagi kirma deneyi icin muayene uzunlugu(Olgiiler mm’dir)
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Aciklama :

lf Muayene uzunlugu

1 konumu igin bir kék kirma veya bir kdk enine egme veya bir kenar egme deney numunesi
2 konumu icin bir yz kirma veya bir yliz enine egme veya bir kenar egme deney numunesi
3 konumu igin bir kok kirma veya bir kok enine egme veya bir kenar egme deney numunesi

4 konumu i¢in bir yliz kirma veya bir yliz enine egme veya bir kenar egme deney numunesi

b) PH, PJ, H-LO45, J-L045 kaynak konumlari i¢in ilave kirma veya egme deneyleri igin bolumlere
ayirma

=40

e ™

= (@

i e S, S
=5 25

22
<2

1

/1

c¢) Kirma deney numunesinin muayene uzunlugu

Not - ilave olarak, deney numunesinin kaynaginda kiriima elde etmek icin gerilmeye maruz kalan
tarafinin kaynak merkezinde boyuna ¢entik olabilir.
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Sekil 9 — Boruda alin kaynag! icin deney numunelerinin hazirlanmasi ve yerleri(Olgtiler mm’dir)

tz1,8mmicgin:d=45mm
t<1.8mmigin:d=35mm

Baslama ve durma bolgelerinde deliklere izin verilmez.

Not - TS EN I1SO 9017'ye uygun olarak cevresel yonde s ve g ¢entik profillerine de izin verilir.

Sekil 10— Dis gapi £25 mm olan boru sinav pargasi igin ¢gentik gekme deneyi 6rnegi

5.7.5.4 Borularda Alin Kaynagi

Kirma deneyleri igin sinav pargasi dort veya daha fazla deney numunesi elde etmek icin kesilmeli

ve kirilmalidir (bir 6rnegi Sekil 11°de gosterilmigstir).

AN

i
|
|
|
|
|
|
|

B T S S ——.*

Sekil 11 - Boruda i¢ kdse kaynagi icin deney numunelerinin hazirlanmasi ve kirma deneyi

NOT: Makroskopik muayene kullanildiginda, en az 2 adet deney numunesi alinmalidir. Bir

makroskopik numune durma /baglama yerinden alinmig olmalidir.

5.7.6 Deney/Muayene Kaydi
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Batln deney/muayene sonuglari dokimante edilmelidir.

5.8 Test Parcalan igin Kabul Kriterleri

Test pargalari ilgili tipteki hatalar icin belirtiimis kabul kriterlerine gére degerlendirilmelidir.
Herhangi bir deney/muayene oncesi:

- BUtln curuf ve sigrantilarin giderilmis oldugu,

- Kaynagin kok ve yiuz tarafinda (Madde 5.6.3’e goére) taslama olmadigi,

- Kok ve kapak pasosunda durma ve baglamanin belirtiimis oldugu (Madde 5.6.3’e gore),
- Profil ve boyutlar konusunda kontrol edilir.

Bu standarda gdre deney/muayene metodlari vasitasiyla bulunan kusurlar i¢in kabul sartlari, aksi
belirtiimedikce, EN ISO 5817’e gore degerlendirilmelidir. Bir kaynakgi, EN 1SO 5817’ye gore, sinav
parcasindaki asiri kaynak metali, asiri digblkeylik, asiri kalinlk, asiri nifuziyet ve dogru olmayan
kaynak kenari kusurlar igin C seviyesi, diger kusurlar icin B seviyesi sinirlari iginde kaliyorsa
yeterli sayiimalidir.

Edme deney numuneleri herhangi bir ydénde 3 mm'ye esit veya daha biylk tek bir hatay
gostermemelidir. Deney sirasinda bir deney numunesinin kenarlarinda beliren hatalar, nifuziyet
noksanhgi, clruf veya diger hatalardan dolayi ¢atlama kaniti olmadik¢a, degderlendirmede ihmal
edilmelidir.

Kaynakg¢inin sinav pargasinin Uzerindeki kusurlar, izin verilen azami degerleri agiyorsa, kaynakgi
sinavda yetersiz kabul edilir.

Tahribatsiz muayene igin karsilik gelen kabul kriterlerine de atif yapiimalidir. Butln tahribath ve
tahribatsiz muayeneler icin, belirtilen prosedurler kullaniimalidir.

Not - EN ISO 5817’nin kabul seviyeleri ve farkli tahribatsiz muayene tekniklerinin kabul seviyeleri
arasindaki karsilikli iliski EN ISO 17635'de verilmistir.

5.9 Tekrar Testleri

Egder herhangi bir test pargasi TS EN ISO 9606-1 sartlari ile uyusmaz ise, kaynakgi yeni bir test
parcasi hazirlamalidir.

5.10 Gecgerlilik Periyodu
5.10.1 ilk Yeterlilik Dogrulanmasi

Kaynakginin yeterliliginin gecerliligi, sinav parcalarinin kaynak edildigi tarihte baglar. Ancak bu tarih
bitin gerekli muayenelerin yapilmasi ve kabul edilebilir sinav sonuglarinin elde edilmesi sartiyla
gecerlidir.
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5.10.2 Gegerligin Tasdiki

Kaynakginin verilen yeterlilik sinavi belgesi (sertifikasi) Ug¢ yillik periyot slresi icin gegerlidir. Ancak
calistigi is yerindeki kaynak yetkili sorumlusu tarafindan her alti ayda bir sinav kapsaminda
calistigi tasdik edilmelidir. Elektronik imza ile tasdik merkezimize bildirilmelidir.

5.10.3 Yeterligin Uzatiimasi

TS EN ISO 9606-1" e gére kaynakginin yeterlilik belgesi bir yetkili kisi veya kurulus tarafindan tg¢
yillik periyotlar halinde uzatilir. Uzatmayi desteklemek igin, kullanilan batun kayitlar kaynakgi icin
izlenebilir ve imalatta kullanilan WPS’ leri tanimlar olmalidir. Sertifika gecerliliginin uzatiimasi bir
muayene personeli/kurulusu tarafindan yapiimalidir.

Bunun igin 3 ydntem tanimlanmistir:
1. Kaynakgi her 3 yilda bir yeniden test edilmelidir.

2. Her 2 yilda bir, kaynakginin son 6 ay icerisinde kaynak ettigi 2 kaynak dikisi RT, UT veya
tahribath teste tabi tutulur ve sonuclar dokimante edilir, sonug basariliysa sertifika 2 yil daha
uzatilr.

3. 6 aylik araliklarla sertifikanin imzalanmasi ile birlikte, kaynakg¢i ayni imalatgi igin galisiyorsa,
imalatgi 1ISO 3834-2 veya ISO 3834-3 sertifikasina sahipse, imalatgi kaynakginin uygulama
standartlarina gore uygun kalitede kaynak yaptigini dizenli olarak dokimante ediyorsa (kaynak
pozisyonu, dikis tirl, mb/nb) sertifika slresiz olarak gecerlidir.

- Kaynakginin yaptigi kaynaklar (mad.5.7) deki kusurlar igin kabul seviyesinde olmalidir.

-Madde 9.3.b’deki muayene sonuglari, kaynakg¢inin orijinal sinav kosullarini olusturabildigini
gOstermelidir.

5.11 Sertifikalandirma

a) Sertifika Kaynakginin basaril bir sekilde yeterlilik sinavini gegtiginin belgesidir. Butin temel
degiskenler, sinav pargalari, gerekli muayeneler, ilgili kaynak ve test durumlari sertifika Uzerine
kayit edilir. Sertifika, sinav yapan yetkili kisi veya yetkili kurulusun sorumlulugunda dtzenlenir.

TS EN ISO 9606-1 ek A formatindaki istenen bilgileri ihtiva eder. Her yeterlilik sinavini gegene bir
sertifika diizenlenir.

b) Bir sinav parcasindan daha fazlasini kaynak eden kaynakgiya yeterlilik belgesi her sinav
parcasinin kapsami birlestirilerek verilebilir. Bu durumda kaynak tipi, kaynak pozisyonu, malzeme
kalinligindan birinin degismesine izin verilir. Diger degiskenlerin degisimine izin verilmez.

c) Kaynakginin yeterlilik sinav belgesinin belirsizlige yol agmamasi icin Tiirkce ve ingilizce olarak
yayinlanir.

e) Kaynakgl yeterliliginin kisa gosterimi
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e-1) Bu standardin numarasi

e-2) Temel degiskenler

e-3) Kaynak prosesi ( EN ISO 4063)

e-4) Kaynaklanan parca tipi levha(P), boru(T)

e-5) Kaynak tipi alin kaynagi (BW) , i¢ kdse kaynagi (FW)

e-6) Malzeme grubu

e-8) Sinav parcasi boyutu ( kalinhdi, boru ise ¢api ve et kalinlidi )
e-9) Kaynak pozisyonlari

e-10) Kaynak detaylari TS EN ISO 9606-1 ek A’'da verilmistir. Koruyucu ve altlik gaz tipi sertifikaya
konulmaldir.

5.12 DOGRULAMA KAPSAMI

5.12.1 Mamul Tipi Levha ve Borularda Yeterlilik Kapsami

Yeterlilik sinavi pléka veya boruda yapilmalidir. Asagidaki kriter uygulanir;
a) Boru dis capi D =2 25 mm ise, boru kaynaklari, plaka kaynaklarini kapsar.
b) Plaka kaynaklari, boru dis ¢api D = 500 mm ise boru kaynaklarini kapsar.

c) Plaka kaynaklari, boru dig ¢api D = 75 mm ise, borunun dondurilerek PA, PB, PC, PD
pozisyonundaki kaynaklarini kapsar.

5.12.2 Kaynak Tipinde Yeterlilik Kapsami
Kaynak birlestirme tiplerinde
Yeterlilik sinavi alin veya i¢ kdse kaynagi seklinde yapilir. Agagidaki kriterler uygulanir;

a) Aln kaynaklari, brangsman bagdlantilari disinda, bitin kaynak birlestirmelerindeki alin
kaynaklarini kapsar.

b) Alin kaynaklari kdse kaynaklarini kapsamaz. Koge kaynaklari da alin kaynaklarini kapsamaz.
Ancak, alin ve kdse kaynagdi igin hazirlanmis bir kaynak agzi ile her iki birlestirme tipinin (BW ve
FW) kapsanmasi mUimkundur (birlesik test).
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12°

/

Sekil 11.1 — Birlesik test parcgasi
& mm olarak verilmigtir.

c) Borulardaki alin kaynagi, 60° ve Uzerindeki agilardaki brangman baglantilarinin kaynagini
kapsar.

d) Uygulamalarda kaynak birlestirme tipleri dogrulanmaz. Bunun manasi alin kaynaklarinda ve i¢
koése kaynaklarinda sadece kaynakginin dogrulanmasidir.

e) llave bir kdse kaynag testi yapilarak, kaynakg alin ve kdse kaynagindan kalifiye edilebilir. Kése
kaynag test plakasi en az 10 mm kalnhdinda olmalidir ve PB pozisyonunda tek paso kaynak
yaptiriimahdir. (alin kaynagi test parcasi kalinhdi 10 mm’den daha inceyse, kdse kaynagi test
parcasi da ayni kalinlikta olmaldir) Bu testin sonucunda basarili olursa, kaynak¢i PA ve PB
pozisyonlarinda kdse kaynagindan kalifiye edilmis olur.

5.12.3 Kaynak Dolgu Metalinin Malzeme Grubu ve Dogrulama Kapsami

Cogdu onay testlerinde, dolgu metalinin ana metalle benzer olacagi farz edilir. Bir kaynakginin testi:
tek bir dolgu metal tipi, koruyucu gaz veya toz ile gergeklestirildigi zaman; bu test kaynakginin
herhangi bir bagka benzer dolgu malzemesi grubunu ayni malzeme grubunda kullanilabilmesine
onay verir. Koruyucu gaz veya toz degisikligine de izin verilir.

Tablo 2: Kaynak dolgu metalinin malzeme grubu

Grup Kaynak Edilecek Malzeme
FM1 Alastmsiz celikler ve ince taneli celikler
FM2 Yiiksek mukavemeth celikler
FM3 Sirimmeye dirench celikler Cr < % 3,75
Fh4 Sirimmeye dirench celikler % 3,75 < Cr < % 12
FMS Paslanmaz ve viiksek sicakh#a davammlh celikler
FM6 Nikel ve nikel alagimlar:
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Tablo 3.1: Kaynak dolgu telinin malzeme grubu kapsami

. Yeterlilik Arahg

Dolgu Malzemesi |50 T pais, | Pve | TS FM6
FMI X X — = = —
FM2 X X = = T =
FM3 X X X = = =
FM4 X X X X 7 5
FM5 = = — = X —
FM6 = = £ = X X

X Kaynakgmun veterli oldugu dolgy malzemelerini belirtir

—  Kaynakgmn veterl olmadifs dolgy malzemelerini belirtir

Ortllli elektrotlar da elektrot ortlisti ile ilgili onay testi kaynakginin tablo 3.2'de diger ortuli
elektrodlar igin gosterildigi gibi onaylanmasini saglar. 141, 15 ve 311 ile kaynak islemi gibi ilave
metalle yeterlilik, ilave metalsiz kaynag yeterli kilar ancak tersini yeterli kilmaz.

Tablo 3.2: Kaynak elektrotlari igin yeterlilik kapsami

Kavnak Tostia ki Yeterlilik Kapsam
G | hug s A RA RB,RCRRR B c
Yontemi drtii tiirii (b) ) ~
03,13, 1419, 20, 24, 27 15,16, 18,28 45,48 10,11
A RA RB RCRRER X _ _
03,13, 1419, 20, 24, 27 ]
111 B X X _
15 16. 18. 28 43 48
. = — X
10.11
X Kaynakgiun yeterli oldufu dolgn malzeme tiirinii gosterir
— Kaynakgmm yeterli olmadif dolgn malzeme tiring gosterir
a Kasaltmalar igin, bl 3.1
b Kaynakeiun yeterlilik smavinda althkeiz (25 nb) kok pase kaynaf ipin knllanilan kaynak sarf malzemelerinin tipd, imalittali kik pase kaynag
igin onaylanan kaynak sarf malzemest tipidir althkez (ss nb).
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Tablo 4: Kaynak ilave metal (dolgu teli) tiirleri icin onay araligi
Kavaak Testte kulbmd Yeterlilik Kapsam
ayna esite anuan . ;
Yontemi rtil tirii () SR RB RGN C e .
03,13, 14,19, 20, 24, 27 15,16, 18, 28 45, 48 10,11
A RA RB,RCRRR . B _
03,13, 14,19 20, 24 27 ]
111 . X % N
151618 28 45 48
. — = X

1011

X Kaynakguun yeterli oldugu dolg malzeme Hirfing gdsterir
— Kaynakgimn yeterli olmadify dolgy malzeme tiiriing gosterir

a Kuzaltmalar igin_ blez. 5.1
b Kaynakpimn yeterlilik smavinda althlsiz (ss nb) kik pase kaynaf igin kullandan kaynak sarf malzemelerinin tipd, imalattaki kik paso kaynag
igin onaylanan kaynak sarf malzemesi tipidir althksiz (ss nb).

5.12.4 Boyutlarda ( Test Parca Kalinhigi, Boru Gapi ) Dogrulama Kapsami

a) Levha kalinhigina veya borunun et kalinli§gi ve capina goére onay araligi Tablo 5.6'da

gosterilmistir.

b) ic Kése kaynaklarda malzeme kalinhgi dogrulama kapsami Tablo 7‘ de gosterilmistir.

c) Test pargalar farkh boru dis caplari ve farkh kaynak depozite kalinliklari varsa kaynakgi

asagidaki sekilde dogrulanir;

c-1) En ince kaynak dolgu metalinden en kalinina ve/veya ana malzemelerin en incesinden en

kalinina kadar dogrulanir. (Tablo 5)

c-2) En kii¢uk boru ¢capindan en genis boru ¢apina kadar dogrulanir.(Tablo 6)

d) Borularda brans kaynaklarinda; malzeme kalinhigi kriterlerine gére (Tablo 6) uygulanir.

Tablo 5: Alin kaynaklari i¢in sinav pargasinin malzeme kalinligi ve kaynak metal kalinhdinin (gcok

islemli)yeterlilik kapsami
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metali kalinhigs, s
s <3 s — 3 veya s — 2sS hangisi daha biiylikse
3<s<12 3 —-2s
s> 12ef >3f

2 tek bir yontem ve ayni tur dolgu teli kullanilhiyorsa s = t (malzeme kalinhig)
¢ test parcasi en az 3 sira kaynak edilmelidir

f kombine yontemler icin s, her bir yontem icin kaynak metali kalinhigidir

Tablo 6: Boru dis capi icin yeterlilik kapsami a)
D <25 D— 2D
D= 25 > 0,5D (25 mm min.)

a Yapi bigcimi bakimindan bosluklu profillerigin ‘D’ en kiguk
kenarin olgusudur.

Tablo 7: i¢ kdse kaynaklarinda malzeme kalinligi igin yeterlilik kapsami

Test pargasi kalinhg, t Onay Aralig:

t<3 t — 3 veya t — 2t hangisi daha biiyiikse
t>3 >3

a) Tablo 9’a bakiniz

5.12.5 Kaynak Pozisyonlari Dogrulama Kapsami

Her bir kaynak pozisyonu icin onay araligi Tablo 8.1 ve Tablo 8.2’de verilmistir. Kaynak konum ve
sembolleri EN ISO 6947’ye atifta bulunur.

a) Sinav pargalari, EN ISO 6947’ye gore kaynak konumlarinin anma agilarina uygun olarak kaynak
edilmelidir.

b) Ayni dis ¢apli borular icin alin kaynaklari (PH) ve (PC) pozisyonlarinda kaynak edilmis ise ve H-
L045 kaynak pozisyonunu kapsar.
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c) Ayni dis ¢apli borularin alin kaynaklari (PJ) ve ( PC) pozisyonlarinda kaynak edilmis ise J-L045
pozisyonunu kapsar.

d) Boru dis ¢aplari D = 150 mm ise sadece bir sinav pargasi kullanilarak boru alin kaynagdinin iki
kaynak pozisyonunda (PH) ve (PJ)’ nin 2/3 (PC) 1/3 kaynak edilerek bir kaynak test pargasi
kullanilir.

Tablo 8.1: Alin Kaynagi (BW) i¢in Pozisyon yeterlilik kapsami

PA PC PE PF PG

diz yan basistl dikey disey
PA X - - - -
PC X X = = =
PE (plaka) X X X = =
PF (plaka) X - - X -
PH (boru) X = X X =
PG (plaka) - - - - X
PJ (boru) X = X = X
H-L045 X X X X -
J-L045 X X X - X

Aciklama:

X Kaynakginin yeterli kilindigi kaynak konumunu gosterir.

— Kaynakginin yeterli kilinmadigi kaynak konumunu gdsterir.

Tablo 8.2: Kbse Kaynagi (FW) icin Pozisyon yeterlilik kapsami

PA PB PC PD PE PF PG

diz yatay yan yatay basusti baslsti dikey dusey
PA X = = = - = -
PB X X = - - = =
PC X X X - - - -
PD X X X X X = =
PE (plaka) X X X X X = =
PF (plaka) X X - - - X -
PH (boru) X X X X X X =
PG (plaka) - - - - - - X
PJ (boru) X X - X X - X
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Aciklama:
X Kaynakginin yeterli kilindig1 kaynak konumunu gosterir.

— Kaynakginin yeterli kilinmadigi kaynak konumunu gdsterir.

5.12.6 Kaynak Detaylari
Kaynak ayrintilarina bagli olarak yeterlilik kapsami Tablo 9 ve Tablo 10’da gosterilmigtir.

311 islemi prosesi ile kaynak yapildiginda, saga kaynaktan sola kaynaga bir degisiklik yapilmasi ve
tersi yeni bir yeterlilik sinavi gerektirir.

Tablo 9: Alin kaynaklarinda kaynak ayrintilari yeterlilik kapsami

a5 nb ss mb bs ss gb ci ss fb
zs nb X x X x - x
ss mb - > x - - -
b= - X x - = —
55 gb - x X * = -
i = b4 b4 = 0 -
=5 fb - X X - - X

Tablo 10: i¢ kdse kaynaklarinda kat paso tekniginin yeterlilik kapsami

Test parcass Yeterlilik kapsami
' Tek paso (sl) Cok paso (ml)
Tek paso (sl) X -
Cok paso (ml) X X

X Kaynakgrn veterh kilindih paso telonifing postenr

— Kaynakgmn veterh kilinmadih paso teknifini gostenr

a: Test pargasinn kaynal esnasinda deferlendiren Madde 5.7've uyrun olarak ilk pasonun gorsel muayenssing gerpeklastinir
b : Kaynakes cok pasohs alin kaynak ile veterli kilindify zaman ve 5.11.2 ) d2 tamelanan flave kése kaynah vaptih zaman
hem gok paso hem tek paso kise kaynak igin yeterli lnbnacalitir

5.12.7 Belgenin Verilmesi
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Prosedlr detaylarinda bahsedilen yonlendirmelere goére yapilan sinavdan basari olan her
adaya BELGE verir. Belgenin yasal sahibi KAYNES' tir. Belge ve Logo’nun kullanimiyla ilgili

adayin taahhidi alinmadan belge verilmez.
6. ILGILi DOKUMANLAR
KEK/QM : Kalite El Kitabi

TS EN ISO 9606-1 (E) : Kaynakgilarin yeterlilik sinavi — Ergitme kaynagi Bélim 1: Celikler

TS EN ISO 15614-1:2007 : Metalik malzemeler igin kaynak prosedirlerinin sartnamesi ve
vasiflandiriimasi - Kaynak prosedirii deneyi —Bolim Celiklerin gaz ve ark kaynagi,nikel ve

nikel alasimlarin ark kaynagi
TS EN ISO 15608 : Malzeme Gruplari

TS EN ISO 15609-1:2004 : Metalik malzemeler igin kaynak prosedurlerinin sartnamesi

ve vasiflandiriimasi - Kaynak prosediri sartnamesi - Bolum 1: Ark kaynag

TS EN ISO 15609-2:2002 Metal Malzemeler icin Kaynak Prosediirleri sartnamesi ve

Siniflandirmasi-Kaynak Prosedirl Sarthamesi-Kisim 2: Gaz Altl Kaynagi

TS EN ISO 5173:2010: Metalik Malzemelerde Kaynak Dikisleri Uzerinde Tahribatli

Muayeneler- Egme Deneyleri
TS EN ISO 6947:2002: Kaynak Pozisyonlari

TS EN ISO 9017: Metalik Malzemelerde Kaynaklar Uzerinde Tahribath Deneyler-Kiriima
Deneyi

EN ISO 17637 Tahribatsiz Testle Gérsel Muayene

TS EN 1321: 2001: Melatik Malzemelerdeki Kaynaklarda- Tahribatli Muayene- Kaynaklarin
Makroskobik ve Mikroskobik Muayenesi

TS EN 571 -1:2002Taribatsiz Muayene- Penetrant Muayenesi- Bolim 1: Genel Kurallar

TS EN ISO 17638:2010 Kaynaklarin Tahribatsiz Muayenesi- Manyetik Pargacik
Muayenesi
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TS EN ISO 17636-1:2013: Kaynak Dikiglerinin Tahribatsiz Muayenesi Kaynakl

Birlestirmelerin Radyografik Muayenesi

TS EN 1714 Kaynaklarin Tahribatsiz Muayenesi - Kaynakli Birlestirmelerin Ultrasonik
Muyenesi

TS EN ISO 5817:2010: Kaynak - Celik, nikel, titanyum ve bunlarin alagsimlarinda ergitme

kaynakli (Demet kaynagi harig) birlestirmelerKusurlar icin kalite seviyeleri

TS EN ISO 6520-1:2008: Kaynak ve Ilgili islemler-Metalik Malzemelerde Geometrik

Kusurlarin Siniflandiriimasi-Bélim 1: Ergitme Kaynak

TSE CEN ISO/TR 15608:2006: Kaynak-Metalik malzeme gruplandirma sistemi igin

kilavuz
7.DOKUMANTASYON

Kaynakg! sertifikalandirma ile ilgili tim dokidmanlar ve listeler muhafaza edilir. Kalite Kayitlari

Proseduriine gore saklanir.
8.DEGISIKLIKLER

Bu Prosedirde yapilacak degisiklikler Genel Mudirin izni ile Kalite Sistem Yoneticisi,

Belgelendirme Koordinatdri veya yetkili personel tarafindan yapilir.

9.EKLER
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