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4.imalata Hazirhik

Kaynak Prosediir Sartnamesi’'nin (KPS)
Hazirlanmasi ve Onaylanmasi;
Kaynakgi Yeterliliginin Onaylanmasi

4.1. Kapsam

Bu béliimde, celiklerin EN 288 standardina gore yiiriitiilecek ark kaynagi islemleri icin hazirlanan
Kaynak Prosediirii Sartnameleri’nin (KPS) kapsamina yonelik gerekli sartlar belirtilmigtir.
Bu boliimiin kurallari, taraflar arasinda anlagmay: gerektiren diger eritme kaynak islemlerine de
uygulanabilir.

Bu boliimde verilen degiskenler, ¢elik yap1 elemanlarinin metalurjisini, mekanik ozelliklerini ve
geometrisini etkileyen faktorlerdir.

Kaynak Prosediir Sartnamesi (KPS), kaynak isleminin nasil yapilacagi konusundaki ayrintilari
vermeli ve kaynak islemi hakkinda biitiin bilgiyi kapsamalidir. Kaynak Prosediir Sartnamesi (KPS),
birlestirilmis parcalarin belirli bir kalinlik araligini ve esas metaller, hatta ilave metallerin (elektrod
malzemesi) kalinlhik aralifim1 da kapsayabilir. Bazi imalatcilar, ilave olarak her bir 6zel is icin
ayrmtili imalat planlamasimin bir kismui olarak, is talimatlar1 hazirlamayi secebilirler.

Madde 4.2.°den 4.5.’e kadar olan maddelerde verilen bilgi, pek cok kaynak islemi icin yeterlidir.
Bazi uygulamalar i¢in bu bilgiyi genisletmek veya azaltmak gerekli olabilir. Bu durum ilgili KSP’de
belirtilmelidir.

Imalatcinin tecriibesine gore araliklar ve toleranslar, uygun oldugu yerlerde belirtilmelidir.

4.2. Imalatci (Miiteahhit) Ile Tlgili Hususlar

4.2.1. Imalatcinin Tanmm (bkz. Madde 1.3.2)

4.2.2. KPS’nin Tanim (bkz. Madde 4.5.5)

4.2.3. Kaynak Prosediirii Onay Raporu (KPOR) Icin Atiflar veya Gerektiginde
Diger Belgeler (bkz. Madde 4.7.8)

4.3. Esas Metal ile Ilgili Hususlar
4.3.1. Esas Metalin Tipi

Tercihan uygun bir standarda atif yapilarak malzemenin tanitimi yapilmalidir. Kaynak Prosediir
Sartnamesi (KPS), bir grup malzemeyi kapsayabilir.
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4.3.2. Malzeme Boyutlar:

Birlestirilen pargalarin kalinlik araliklar: verilmelidir. Borular i¢in dis ¢cap araliklar: belirtilmelidir.

4.4. Biitiin Kaynak Prosediirleri Icin Genel Hususlar
4.4.1. Kaynak Islemi

Kullanilan kaynak yontem/yontemleri, EN 24063 standardina uygun olarak gosterilmelidir.

4.4.2. Birlesimin Tasarimi

Tasarlanan birlesimin sekli ve boyutlarin1 acik¢a gosterecek sekilde imalat resimleri cizilmelidir.
Ayrintilar, birlesim tasarimi konusuyla ilgili uygun bir standarda atif yapilarak verilebilir. Kaynagin
ozellikleri i¢in baz olusturmasi agisindan kaynak paso sirasi sema iizerinde verilmelidir.

4.4.3. Kaynak Pozisyonu

Uygulanabilir kaynak pozisyonlari, EN ISO 6947 standardina uygun olarak belirtilmelidir
(bkz. Tablo 4.1 ve 4.2a ve b).

Tablo 4.1. Kaynak Pozisyonlan (Levhalar ve Sicak Hadde Uriinleri)

(NOT : G: kit kaynak dikisi; F: kose kaynak dikisi; ayrica PA, PC, vb. icin bkz. Madde 4.9.6)

Kaynak . .
. Diiz Yata Diise Tavan
dikisi y 3¢y
¢
- —
=
Kiit E
Kaynak E
Dikisi — 1
PF
1G /PA 2G / PC 3G/ pg 4G / PE
Kose
Kaynak
Dikisi
PF
1F/PA 2F / PB 3F/PG 4F / PE
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Tablo 4.2a. Kaynak Pozisyonlari (Borular-Borunun déndiiriilerek kaynak yapiimasi durumu)

(Not : G: kiit kaynak dikisi F: kése kaynak dikisi: ayrica PA, PC, vb. icin bkz. Madde 4.9.6)

Kaynak . .
M Diiz Yata Diise Tavan
dikisi Y 3y
P ; ( )
Kaynak -~
Dikisi
1G/PA 2G / PC 3G /PF 4G / PE
[ ™
PRX
-
Kose | \
Kaynak W F
Dikisi -
AWS . AWS
1IF / PA 2F / PC *3F/PF ("o ) 4F [PE ("ypp )

Tablo 4.2b. Kaynak Pozisyonlari (Borular-Borunun sabit halde kaynak yapilmasi durumu)

(Not : G: kit kaynak dikisi F: kose kaynak dikisi: ayrica PA, PC, vb. icin bkz. Madde 4.9.6)

Kiit
Kaynak
Dikisi

6G / H-1.045

6GR

Kose
Kaynak
Dikisi

PF
SF/ PG

6F /1.45 PA
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4.4.4. Oluk veya Kenar Hazirlama
Oluk temizleme, yag giderme, birlesim ve puntalama kaynaklar1 gosterilmelidir. Bu islemler icin
kullanilacak yontemler belirtilmelidir.

4.4.5. Kaynak Teknigi

Kaynak teknigi salinimli veya salimimsiz olarak belirtilmelidir. Elle yapilan kaynak dikisi icin
en biiyiik paso genisligi, mekanize kaynak icin en biiyiik elektrod salinimi genligi, frekans ve
salinimin toplam siiresi verilmelidir. Torg, elektrod ve/veya tel acist gosterilmelidir.

4.4.6. Kok Oyma

Kok oyma icin kullanilacak yontem belirtilmelidir.

4.4.7. Althk (Karsilama Parcasi)

Altlik yontemi ve tipi, malzemesi ve boyutlar1 verilmelidir.

4.4.8. Kaynak Sarf Malzemelerinin Kisa Gosterilisi
Kullanilacak kaynak sarf malzemelerinin kisa gosterimleri, imalat¢ilar1 ve ticari isimleri
verilmelidir.

4.4.9. Kaynak Sarf Malzemelerinin Boyutlar:
Elektrod/telin ¢ap1 veya serit elektrodun genisligi ve kalinlig1 belirtilmelidir.

4.4.10. Ilave Metal (Elektrod Malzemesi) ve Toz icin Islemler

Kullanimdan once ilave metalin (elektrod malzemesinin) veya tozun kurutulmasi veya isleme tabi
tutulmasi gerektiginde, bu durum belirtilmelidir. Uygun bir standarda atif yapilmasina izin verilir.

4.4.11. Elektrik Tle Ilgili Parametreler

Akim tipi (alternatif akim (aa) veya dogru akim (da)) ve kutuplama (polarite) belirtilmelidir. Darbeli
(impuls) kaynak i¢in darbe siiresi, darbe akimi, darbe frekansi, temel akim ve temel gerilim belir-
tilmelidir. Ayrica akim aralig1 ve ark gerilimi aralig1 da belirtilmelidir.

4.4.12. Mekanize Kaynak Islemi

Mekanize kaynak islemi uygulandiginda, ilerleme hizi aralifi ve tel siirme hizi araligi
belirtilmelidir. Bu nedenle KPS i¢in uygulama aralig1, bu 6zel techizat tipi i¢in sinirlandirilmalidir.

4.4.13. On Tavlama Sicakhig

Kaynak isleminin baslangicinda uygulanan sicaklik ve on tavlama gereksiz oldugunda, kaynak
isleminden hemen 6nce en diisiik is parcasi sicaklig1 belirtilmelidir.

4.4.14. Pasolararasi Sicakhk

En yiiksek pasolararasi sicaklik belirtilmelidir.

4.4.15. Kaynaktan Sonraki Isil Islem

Herhangi bir kaynak sonrasi 1s1l islem veya yaslandirma islemi i¢in ayr1 bir kaynak sonrasi 1s1l islem
veya yaslandirma ile ilgili kurallara yapilan atiflar veya prosediir belirtilmelidir.
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4.4.16. Koruyucu Gaz

EN 439’a gore kullanilan koruyucu gazin kisa gosterilisi, imalat¢isi ve ticari ismi belirtilmelidir.

4.5. Kaynak Islem Grubuna Ait Ozellikler (bkz. Tablo 3.9)
4.5.1. 11 Numaral Islem Grubu (Gaz Korumasiz Metal Ark Kaynag)

11 no.lu islem grubu i¢in, sarf edilen elektrodun birim uzunlugu basina atilan paso uzunlugu belir-
tilmelidir. (bkz. Ek 3)

4.5.2. 12 Numaral Islem Grubu (Tozalti Kaynag)

Coklu elektrod sistemleri icin tel elektrodlar: sayisi, konfigiirasyonu ve elektrik baglantilar1 belir-
tilmelidir. Temas ucu (kontak meme)/is parcas1t mesafesi olarak, mekanize edilmis kaynak islemi icin
nozulun temas ucunun is parcasmnin yiizeyine olan uzakligi belirtilmelidir. Kullanilan tozun EN
758’e gore kisa gosterimi, imalatcist ve ticari ismi belirtilmelidir.Ayrica ilave metal (elektrod
malzemesi) kullaniliyorsa, bununla ilgili standart, elektrodun capu, iireticisi, kisa gdsterimi ve ticari
ismi verilmelidir. (bkz. Ek 3 ve Tablo 3.9)

4.5.3. 13 Numarah Islem Grubu (Koruyucu Gaz Altinda Ark Kaynag)

13 numarali iglem grubu i¢in gaz akis hiz1 ve nozul ¢api, tel elektrodlarin sayisi, ilave metal, temas
ucu (kontak meme) / is par¢as1 mesafesi verilmelidir. (bkz. Ek 3 ve Tablo 3.9)

4.5.4. 15 Numarah Islem Grubu (Plazma Ark Kaynagi)

15 numaral1 islem grubu icin tipi, nozul ¢api, akis hiz1 gibi plazma gazi parametreleri, koruyucu gaz
akis hiz1 ve nozul capi, torg tipi, plazma akimi, temas ucu/is parcast mesafesi belirtilmelidir.

4.5.5. Kaynak Prosediir Sartnamesi (KPS)
Tablo 4.3’de bir KPS 6rnegi gosterilmistir.

4.6. Celiklerin Ark Kaynag Icin Kaynak Prosediir Testleri

4.6.1. Tanimlar

Bu bolimde EN 288-3’e gore celiklerin ark kaynagi i¢in kaynak prosediir testleri verilmistir.
Kullanilan tanimlar, EN 288-1’de verilen tanimlardir.

4.6.2. Ik Kaynak Prosediir Sartnamesi (iKPS)
Ilk Kaynak Prosediir Sartnamesi, Madde 4.5.5’te gosterilen sekilde hazirlanmalidir. iKPS biitiin
ilgili parametreler i¢in “gerekli aralig1” belirtmelidir.

4.6.3. Kaynak Prosediir Testleri

Imalatta kullanilan kaynak tipini temsil eden test parcalarinmn yapimi ve testi, Madde 4.7.4’e ve
4.7.5’e uygun olmalidir.
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Tablo 4.3. imalatglnln Kaynak Prosediir Sarthamesi (KPS) 6érnegi

Yer: Denetci veya Denetim Kurulugu:
Imalat¢inin kaynak prosediirii: Kaynak agzi hazirlama ve temizleme sekli:
Belge no.: Esas metalin gosterimi:
KPOR no:
Imalatc1:
Kaynak¢inin adi:
Kaynak yontemi:
Dikis tiirii: Parca kalinli§1 (mm):
Kaynak agz1 hazirliginin ayrintilar Di1s ¢ap (mm):
(Resim) " Kaynak pozisyonu:
Birlesim Sekli / Detayi Kaynak sirasi (paso diizeni)
Kaynak isleminin ayrintilari
Kaynak . llave éklm. Gerilim Akim tiirii | Tel siirme | Kaynak Is1
pasosu Yontem | malzeme Siddeti Kutuplama hiz hiz1 girdisi
capi [mm] [A] [Vl
flave malzeme: Tlave bilgiler:

- smif1 ve markasi:

Kurutma i¢in dzel talimatlar:
Koruyucu gaz / Kaynak tozu:

-Koruyucu gaz:
-Kok koruyucu:

Gaz akis debisi:

- Koruyucu gaz:

- Kok koruyucu:

Tungsten elektrod tiirii/cap1:

Kokiin oyulmasi / altlik ayrintilar::

On tavlama sicaklig1:
Pasolararasi sicaklik:

Kaynaktan sonraki 1s1l islem ve/veya yaslandirma:
Zaman, sicaklik, yontem:

Isitma ve sogutma hizi:

Imalat¢1 /Miiteahhit

orn.Salinim (maks. paso genisligi):

Salimim: genislik, siklik, duraklama siiresi:

Darbeli kaynak ayrintilari:

Kontak borusu mesafesi:

Plazma kaynaginin ayrintilar:

Torg tutus agisi:

Denetci veya denetim kurulugu

Isim, tarih ve imza

” Gerekiyorsa

Isim,tarih ve imza
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4.7. Deney Parcasi

4.7.1. Genel

Imalatta kaynak prosediiriiniin uygulanacagi kaynakli yapi, Madde 4.7.2’de belirtildigi sekilde
standart hale getirilmis deney parcasi veya pargalar1 yapilmak suretiyle temsil edilmelidir.

4.7.2. Deney Parcalarinin Sekli ve Boyutlar:
Deney parcalari, uygun 1s1 dagilimini saglamak iizere yeterli boyutta olmaldir. Sekil 4.1°den 4.5’
kadar olan sekillerdeki “t” et kalinlig1, birlesen pargalarin kalin olanina aittir.

Ilave deney parcalar1 veya en kiiciik boyuttan daha uzun deney pargalari, fazladan ve/veya yeniden
deney yapilmasini saglamak iizere hazirlanabilir.

Uygulama standardiyla istendiginde ve ITAB’da (Is1 Tesiri Altinda kalan Bolge) centik darbe deney
numunelerinin alinmasi gerektiginde, levha hadde yonii deney parcasi lizerine isaretlenmelidir.

Deney parcasinin kalinlign Madde 4.7.2.1’den Madde 4.7.2.4’e¢ kadar olan maddelere uygun
secilmelidir.

Aksi belirtilmedikge, deney parcasinin sekli ve en kiiciik boyutlar1 agagidaki gibi olmalidir:

Ilk Kaynak Prosediir Sartnamesi’nde (iKPS) ayrimtili olarak verildigi sekilde kaynak agzi
hazirlama ve uygun konumlandirma

l

Y
i a= 3t; en kiiclik deger 150 mm
b= 6t; en kiiciik deger 350 mm
t : levha et kalinlig1
T
[ | N

Sekil 4.1. Levhada kiit kaynak dikisi icin deney parcasi

[k Kaynak Prosediir Sartnamesi’nde (iKPS) ayrintili olarak verildigi
sekilde kaynak agzi agma hazirlig1 ve uygun konumlandirma

o~ a = en kiiciik deger 150 mm
A P e R L t = boru cidar (et) kalinli§1
D = dis ¢ap

| a | a | |

Sekil 4.2. Boruda kiit kaynak dikisi icin deney parcasi
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4.7.2.1. Levhada Kiit Kaynak

Deney pargas1 Sekil 4.1’e uygun olmalidir. Deney parcasinin uzunlugu, yeterli sayida deney
numunesi ¢ikarabilecek sekilde olmalidir (bkz. Tablo 4.8).

4.7.2.2. Boruda Kiit Kaynak (Boru, Tiip, Ici Bos Kesit)

Deney parcas1 Sekil 4.2’ye uygun olmalidir. Kiigiik boru caplar (kesitler) kullanildiginda, birden
fazla deney parcasinin olusturulmasi gerekli olabilir.

4.7.2.3. T-Birlesimde Kiit Kaynak

Deney parcas1 Sekil 4.3’e uygun olmalidir. Deney pargasinin uzunlugu, Sekil 4.8’te verilen uygun
deney numunelerini saglayacak sekilde olmalidir.

4.7.2.4. Bransman Kaynag

Deney parcast Sekil 4.4’e uygun olmalidir. o — birlesim agis1, imalatta kullanilan en kiigiik aci
olmalidir.

Bransman kaynaklari, tam niifuziyetli birlesim (TBN) olarak dikkate alinmaktadir.

4.7.2.5. Kose Kaynak

Deney parcas1 Sekil 4.4 veya 4.5’e uygun olmalidir. Bunlar, kismi niifuziyet (KBN) vermek iizere
a8z hazirlama ile de kullanilabilir.

4.7.3. Deney Parcalarinin Kaynag

Deney pargalariin hazirlig1 ve kaynagi, bir iKPS ‘ne uygun olarak ve kaynak teknolojisinin genel
sartlar1 dahilinde yapilmalidir. Deney parcalarinin kaynak pozisyonlari, egim ve donme acilarinin
sinir degerleri ISO 6947’ ye uygun olmalidir.

Puntalama kaynaklarinin sonradan iizerinden kaynak yapilmasi gerekiyorsa, buna deney parcasinda
da dikkat edilmelidir.

Deney pargalarinin kaynag1 ve deneyleri, bir denet¢i veya denetim kurulusunun gézetimi altinda
yapilmalidir.

4.7.4. Deney Numunelerinin Yeri ve Alma Konumlari

Deney numunelerinin yeri Sekil 4.6, 4.7, 4.8 ve 4.9’a uygun olmalidir. Tahribatsiz (hasarsiz)
muayeneden (NDT) sonra alinan deney numunelerinin daha iyi sonuglar verdigi goriilmiistiir.
Deney numunelerinin kabul edilebilir kusurlar gosteren bolgelerden olmamak iizere, uygun yerler-
den alinmasina izin verilir.
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a= 3t; en kiiciik deger 150 mm
b= 6t; en kiiciik deger 350 mm

t : levha et kalinlig1

ilk Kaynak Prosediir Sartnamesi’ne (iKPS) uygun kaynak agzi acma hazirlig1 ve birlestirme diizeni

Sekil 4.3. T- birlesim icin deney parcasi

ilk Kaynak Prosediir Sartnamesi’ne (iKPS) uygun kaynak agzi acma hazirlig1 ve birlestirme diizeni

'

en kiigtik deger 150 mm
ana borunun dis ¢ap1
brangman borusunun dig

cap1

ana borunun et kalinlig1
brangsman borusunun et
kalinlig1

birlesim acist

- /

=1

Sekil 4.4. Bransman birlesimi ve boruda kdse kaynak dikisi icin deney parcasi
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iKPS - Ilk Kaynak Prosediir
i Sartnamesi’nde ayrintilt

1, olarak verildigi sekilde,
et || e tek taraftan veya cift taraftan
o cekilen kaynak dikisi ve
l uygun konumlandirma
|
L

a= 3t; en kiiciik deger 150 mm
b= 6t; en kiiciik deger 350 mm

t,vet, : levha et kalinliklar

-

Sekil 4.5. Levhada kése kaynak dikisi icin deney parcasi

25 mm’lik kisim atilir

/ BOLGE 1
7 - 1 ¢ekme numunesi
_________ e - 1 kok ve 1 yiizey veya 2 tarafli egme numuneleri

| i¢in

BOLGE 2

._'_'_'__,_,—'—'_‘I - gerektiginde darbe ve ilave deney numuneleri i¢in

BOLGE 3
- 1 cekme numunesi
. - 1 kok ve 1 yiizey veya 2 tarafli egme numuneleri i¢in

NI NN
1

== BOLGE 4
L i - 1 cekme numunesi
- 1 kok ve 1 yiizey veya 2 tarafli egme numuneleri i¢in

]];H]
|

-

Sekil 4.6. Levhada kiit kaynak dikisi icin numune alma konumlari

25 mm’lik kisim atilir
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-1

Sabit borunun iist kismi

T

\L

BOLGE 1
- 1 ¢ekme numunesi
- 1 kok ve 1 yiizey veya
2 tarafli egme numuneleri i¢in

BOLGE 2
- Gerektiginde darbe ve
ilave deney numuneleri i¢in

BOLGE 3
- 1 ¢ekme numunesi
- 1 kok ve 1 yiizey veya
2 tarafli egme numuneleri igin

BOLGE 4
- 1 makro muayene numunesi
- 1 sertlik deneyi numunesi i¢in

Sekil 4.7. Boruda cekilecek kiit kaynak dikisi icin numune alma konumlari

25 mm’lik kisim atilir

Makro/Sertlik

Kaynak yonii

Sekil 4.8. T-birlesimlerde kit kaynak dikisi ve levhada kése kaynak dikisi icin numune alma konumlari




4-12 BOLUM 4 iMO - 01/ 2005

Sekil 4.9. Bransman kaynagi veya boruda kése kaynak dikisi icin numune alma konumlari

4.7.5. Test Parcalarina Uygulanacak Tahribath ve Tahribatsiz Deneyler

Deney parcalarina uygulanacak tiim tahribatsiz ve tahribatli deneyler, Oncelikle en son TS-EN
standartlarma gore, yoksa EN standartlarina gore, heniiz ¢ikmayan EN yerine ise ISO standartlarina
gore yapilmalidir. Bu standartlarin bazilar1 sunlardir:

EN 875, EN 876, EN 895, EN 910, EN 970, EN 1011, EN 1043-1, EN 1043-2, EN 1289,
EN 1290, EN 1291, EN 1320, EN 1321, EN 1418, EN 1435, EN 1711, EN 1712 , EN 1713,
ISO 1106, ISO 3452

Muayeneler, tahribatsiz veya tahribath (hasarsiz veya hasarli) olarak yapilabilir. Uygun numunelerin
cikarilis1 ve diger deneylerle ilgili bilgiler Tablo 4.4’te verilmistir. Sertlik deneyi i¢in tipik konum-
lar Sekil 4.10°da gosterilmistir.

Kaynaktan sonra 1s1l iglem gormeyecek olan deney pargalari, “yayinabilir hidrojen ¢atlamasi”na
hassas malzemelerde (bkz. Madde 5.3), yeterli bir siire beklendikten sonra tahribatsiz (hasarsiz)
muayene (NDT) yapilmalidir.

Tahribatsiz (hasarsiz) deneylerle (NDT) tesbit edilen siireksizliklerin degerlendirilmesinde,
EN 25817’nin B - kalite grubu gozoniine alinmalidir. Bunun istisnasi olarak C - kalite grubunun
gozoniine alinabilecegi siireksizlikler, kiit ve kose kaynak dikiglerinde asir1 dikis tagkinligi
(bkz. Sekil 1.5 ve Sekil 1.6 — 9 numara), asirn kose dikis kalinligr (bkz. Sekil 1.8a) ve kok
sarkikligidir (bkz. Sekil 1.9).
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Tablo 4.4. Deney parcalarinin incelenmesi ve muayenesi

Test parcasi Test turu Test’in kapsami Dipnotlar
- Gozle muayene % 100 -
- Radyografik ve ultrasonik m. | % 100 -
. . - Yiizey catlak muayenesi %100 b
Kt kaynak dikisi - Enine ¢ekme deneyi 2 numune -
. . - Enine egme deneyi Kok tarafindan 2 numune ve 2
(bkz. Sekil I ve 2) yiizey tarafindan 2 numune
- Centik darbe egme deneyi 2 takim o
- Sertlik deneyi istenir 2
- Makro kesit 1 numune -
T-kiit kaynakli birlegim - Gozle muayene % 100 -
(bkz. Sekil 3) " - Yiizey catlak muayenesi % 100 v
- Ultrasonik muayene % 100 Yve?
Boru brangman - Sertlik deneyi istenir
. # . 3
(bkz. Sekil 4) - Makro kesit 2 numune :
Levhada kose kaynak dikisi ¥
(llez aSeakilOE;: 5 aviaic Gt - Gozle muayene % 100 -
' - Yiizey catlak muayenesi % 100 n
Boruda kose kaynak dikisi * ) Makro kesit . 2 numune N
(bkz. Sekil 4) * - Sertlik deneyi istenir

YISO 3452’ye gore penetran sivi veya manyetik toz muayenesi.
Manyetik olmayan malzemeler icin sadece penetran sivi muayenesi.
?  Her 2 egme numunesi, cekme bolgesindeki kok tarafindan ve kapak tarafindan olmak iizere, t > 12 mm ise,
tercihan 4 yanal egme numunesiyle yer degistirebilir.
Esas metal i¢in gerekmez;

- en diisiik cekme mukavemeti R, <420 N/mm2 (=420 t/cmz) ,

3)

(en diigiik akma mukavemeti R, <275 N /mm2 (=2,75 t/cmz) olan ferritik celikler

- 9. Gruptaki celikler ®

Sadece ferritik celikler i¢in ve t< 12 mm i¢in

» iKPS veya KPS, baska bir prosediirle onaylanmadigi zaman, mekanik o6zellikleri yonelik ilave deneyler
dikkate alinmalidir.

® 1 takim kaynak metalinden ve 1 takim da ITAB’dan.

Sadece cidar kalinligi t < 12 mm ve tesbit edilmis ¢entik darbe tokluguna sahip esas metaller igin;

veya bir uygulama standard: tarafindan isteniyorsa uygulanir. Test sicaklif1 belirtilmemisse, testler oda

sicaklifinda yapilir.

Dis ¢apt 50 mm’den biiyiik ise ultrasonik muayene istenmez.

Boru dis ¢cap1 50 mm’den biiyiik oldugunda, teknik olarak ultrasonik muayene uygulanamiyorsa, - miimkiin

oldugu takdirde - boru brangsmanlar1 i¢in radyografik muayene yapilmalidir.

®  bkz. Tablo 4.10

?  Buradaki sekil numaralar orijinal standarttakine karsi gelmektedir

7
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Sekil 4.10. Sertlik deneyi icin tipik érnekler

4.7.5.1. Sertlik Deneylerinin Yapilisi

Bu standartta ayrica, tahribatli muayenelerin yapilmasiyla ilgili sartlar verilmektedir. Ornegin izin
verilen en yiiksek sertlik degerleri Tablo 4.5’te verilmistir.

Tablo 4.5. Vicker cinsinden izin verilen en yliksek sertlik degerleri, HV10

Celik Gruplar ) Tek pasolu kiit ve kose kaynak dikisleri Cok pasolu kiit ve kose kaynak dikisleri
151l islem gormemis 1s1l islem gormiis 151l islem gormemis 151l islem gormiis
192 380 320 350 320
32 450 » 420 3
4,5 » 320 ¥ 320
6 3 350 » 350
Ni<% 4 ¥ 300 320 300
Ni> % 4 S 3 400 B

" Sertlik deneyi istendigi takdirde
En diisiik akma mukavemeti min R, > 885 N/mm? (= 8,85 t/cm?2) olan celikler icin 6zel s6zlesmeler gerekir.

Ozel sozlesmeler gerekir.
”  bkz. Tablo 4.10
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4.7.5.2. Centik Darbe (Vurma) Deneyleri (TS EN 875’e gore)
4.7.5.2.1. Adlandirma Sistemi

Numunelere uygulanacak centik vurma deneyinde adlandirma, numune tipini ve centik yoniinii
gostermek i¢in bir harflendirme sistemine ve referans hatlarindan (RL) (bkz. Tablo 4.6 ve 4.7)
itibaren (mm) cinsinden centik mesafesini gostermek icin bir numaralandirma sistemine dayanir.
Adlandirma yontemi Sekil 4.11°de gosterilmistir. Deney numuneleri, boyuna eksenleri kaynak
dikisine dik agilarda olacak sekilde kaynakl birlesimlerden cikarilarak alinmalidir.

Clicoler mm. dir
VWT 0/1 — =
&
=
i
( &
VWT 0/30
\
!

Centik ekseni

etk eksens

Ph - Esas meial ]
HAZ . ITAB :
FL : Erime hatbx

Whi  Kavnak metali

Sekil 4.11. Tipik adlandirma &rnekleri (kiit kaynak dikisi)



4-16

BOLUM 4 im0 - 01/ 2005

4.7.5.2.2. Karakterler (Gosteri

m Sisteminde Kullanilan Karakterler / KarakterlerinTanimi)

Adlandirma asagidaki karakterlerden meydana gelir:

Birinci karakter U:
V:
Ikinci karakter W:
H:
Uciincii karakter S:
T:
Dordiincii karakter a:
Besinci karakter b:

Charpy U - ¢entigi

Charpy V - ¢entigi

Kaynak metalindeki ¢entik; referans hatti deney numunesi konu-
mundaki kaynak eksenidir.

ITAB - 1s1 tesiri altindaki bolgedeki centik; referans hatti eritme
veya birlestirme hattidir.

(Centik, ITAB’1da igerir.)

Yiizeye paralel centikli yiizey "

Kalinlik boyunca ¢entik

Referans  hattindan  ¢entik  merkezine  olan

(a kaynak ekseninde ise, a =0 olarak kaydedilmelidir.)
Kaynak birlestirme yiizeyi tarafindan deney pargasinin en
yakin yiizeyine olan mesafe

(b kaynak yiizeyinde ise, b =0 olarak kaydedilmelidir.)

mesafe

1) Bu yonlendirme, kirlma mekanigi deneyinde kullanilan “yiizey centigi” adlandirmasina esdegerdir.

2) Cift taraftan V, ¢ift taraftan egiml

i (K) veya benzer kaynak dikisleri durumunda yiizey tarafi kaynagin daha biiyiik genislik

iceren tarafi veya kaynak enerjisinin ilk uygulandigi taraftir.

4.7.5.2.3. llave Bilgi
Bu basit adlandirmanin

prosediiriine atif yapan bir sema

4.7.5.3. Adlandirma Ornekleri
Adlandirma ornekleri Tablo 4.6,

yer ve centik yOniinii yeterince belirtemedigi durumlarda, kaynak

verilmelidir.

Tablo 4.7 ve Sekil 4.11°de verilmistir.

Tablo 4.6. Deney parcasi ylizeyine

paralel ¢entikli yiizey (S konumu)

Referans Kaynak Ekseni Referans Ergitme / Birlesme hatti
Adlandirma Gosterilis Adlandirma Gosterilis
VHS a/b : . L
(Basing 11
kaynag1) g SR8 reaoas '
|
H
VWS a/b e LI
; | Ry, #
S
T
TYuksekhkﬁ VT i s | VHS a/b T
B | (Ergitme | '
2 kaynag) ey I }
'l-—l"l_
Ry
IF
—_— .
LI
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Tablo 4.7. Deney parcasi ylzeyine dik ¢centikli ylizey (T konumu)

Referans Kaynak Ekseni Referans Ergitme / birlesme hatti
Adlandirma Gosterilis Adlandirma Gosterilis
VWT O/b VHT O/b ik |
TR SR I
R
|
VWT a/b VHT a/b !
i
¥ o
VWT O/b VHT a/b
TR SRR
¥
R
VWT a/b VHT a/b | | |
') | :
NS
(| =
i —p—
Ry

4.7.5.4. Muayene

Bu boliimde belirtilen deney numuneleri, EN 10045-1’e uygun olarak deneye tabi tutulmalidir.

4.7.5.4.1. EN 10045-1’in icerigi

EN 10045-1 standardi, metal malzemeler icin Charpy’ye gore (U ve V-centik) centik darbe deney
yontemlerini tanimlamaktadir.

4.7.5.4.2. Numuneler

Normal numune, 55 mm uzunlugunda ve 10 mm kenar genisligine sahip bir kare kesite sahiptir.
Centik, uzunlugunun ortasinda yer alr. Iki tiir centik formu tespit edilmistir:

a) 45°°1ik agiya, 0,25 mm’lik gentik yaricapmna ve 2 mm’lik ¢entik derinligine sahip V-centik

b) 1 mm’lik ¢entik yarigapma ve 5 mm centik derinligine sahip U-centik.

Numune boyutlar1 Tablo 4.8’de ve ilgili sekilleri de Sekil 4.12°de verilmigtir. Numunenin deney
tesisatina yerlestirilmesi ise Sekil 4.13°de gosterilmistir.
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4.7.5.4.3. Deney Raporu
Deney raporu, EN 10045-1de verilenlere ek olarak asagidaki bilgileri de icermelidir :

- EN 875’ atif.

- Deney numunesinin adlandirilmasi

- Gerektiginde sema

- Gozlenen kusurlarin tip ve boyutlar

- Uygulama standardi ve/veya s6zlesmeyi imzalayan taraflar arasindaki yapilan anlasma
araciyla istenen bilgiler.

Tablo 4.8. Numune boyutlari ve bunlar icin izin verilen sapmalar

U-centikli numune V-centikli numune
Tanimlama Anma Sinir dlgiiler Anma Smur dlgiiler
(nominal) I1SO (nominal) I1SO
olgiisi Gosterimi " olgisii Gosterimi "
Numune uzunlugu 55 mm + (0,60 mm Js 15 55 mm + 0,60 mm Js 15
Numune genisligi 10 mm + 0,11 mm Js 13 10 mm + 0,06 mm Js 12
Numune genisligi 10 mm + 0,11 mm Js 13 10 mm + 0,11 mm Js 13
- Normal numune - - 7,5 mm 0,11 mm Js 13
- Diisiik dl¢iilii numune - - 5 mm + 0,06 mm Js 12
Centik agis1 - - - 45° +2° -
Centik dibinden yiikseklik 5 mm + 0,09 mm Js 13 8 mm + 0,06 mm Js 12
Centik yaricap1 1 mm + 0,07 mm Js 12 0,25 mm + 0,025 mm -
Numunenin 6n yiizeyi ile ¢entik
ortasi arasindaki mesafe ? 27,5 mm + 0,42 mm Js 15 27,5 mm + 0,42 mm Js 15
Centigin simetri ekseni ile
numunenin uzunlamasina ekseni 90° +2° - 90° £2° -
arasindaki ac1
Centigin simetri ekseni ile
numunenin uzunlamasina ekseni 90° +2° - 90° +2° -
arasindaki ag1
" 1SO 286’ya gore
* Probun otomatik konumlandirildig: sarkacli vurma iglemi i¢in, + 0,42 yerine + 0,165’ lik bir sinir 6l¢ii degeri tavsiye edilir.

Tablo 4.9. Sekil 4.12’de yer alan nhumaralarin aciklamalari (ayrica bkz. Tablo 4.8)

Numara Aciklama Boyut
1 Numunenin uzunlugu mm

2 Numunenin yiiksekligi mm

3 Numunenin genigligi mm

4 Centik dibinin yiiksekligi mm

5 Centik acis1 Derece
6 Centik yaricap1 mm

7 Destegin izdiisiim mesafesi mm

8 Destek ucunun yuvarlatma yarigapi mm

9 Destegin genisleme acis1 Derece
10 Vurma kamasinin agisi Derece
11 Kama ucunun yuvarlatma yaricap1 mm

12 Ceki¢ saftinin kalinlg1 mm

) Gereken vurma isi (KU veya KV) Joule
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5.1
Rﬂ- 'l_}"r a

nfa.:x. -

NOT : Numaralarin agiklamalari igin Tablo 4.9°a bakimz; R, = kok yarigap1

Sekil 4.12. Charpy’ye gore ¢centik vurma deneyi

Mumung

Diesieky, — |

Eama ummun
darhe gizgisi

Numunenin genigligi ————="

W aplema kanal ——

Numunenin yiiksekligi Humunemm ezunlugu

Sekil 4.13. Numune, altlik (karsilama parcasi) ve destegin diizenlenmesi
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4.7.6. Celik Gruplar:

Celik cinslerinin tanimlari, gruplart ve grup numaralart Tablo 4.10°da verilmistir.

4.7.7. Gegerlilik Alanlari

EN 288-3 standardinda gecerlilik alanlari, imalat¢i, malzeme ve kaynak prosediirii bakimindan
tanimlanmistir. Bu konuda genel kural sudur. Belirlenen gecerlilik alam digindaki tiim degisiklikler,
yeni bir kaynak prosediir testinin yapilmasini gerektirir.

Cesitli gecerlilik alanlar1 asagida tablolar halinde verilmistir (bkz. Tablo 4.11, Tablo 4.12 ve
Tablo 4.13).

Gecerlilik alanlar1 bakimindan kaynak yontemleri, farklilik gostermektedir. Her kaynak yonteminin
kendine 0zgii sartlar1 nedeniyle, standartta kaynak yontemlerine 6zgii gecerlilik alanlarina dikkat
edilmelidir.

Tablo 4.10. Celik gruplari

Grup no. Celik Cinsi

En diisiik akma mukavemeti R, < 355 N/mm’ (3,55 t/cm?) veya en diisiik cekme mukavemeti

R,, £520 N/mm’* ( = 5,20 t/cm®) olan ve kimyasal analiz degerleri agagidakileri agmayan celikler :
1 C=024 Si=055 Mn=160 Mo=0,65 S=0,045 P=0,045

Diger kimyasal elemanlarin herbiri = 0,3

Diger kimyasal elemanlarin toplam1 = 0,8

En diisiik akma mukavemeti R, > 355 N/mm’ (3,55 t/cm®) olan ve normalize edilmis veya
termomekanik iglem gormiis ince taneli yapisal celikler

En diisiik akma mukavemeti R, > 500 N/mm* (5,0 t/cm®) olan ve 1slah edilmis ince taneli
yap celikleri

Cr<% 0,6, Mo<%0,5 ve V<% 0,25 olan celikler; Dipnot’a bakiniz
Cr<%9 ve Mo <% 1,2 olan gelikler; Dipnot’a bakiniz

Cr<%12, Mo<% 1 ve V<%DO0,5 olan celikler; Dipnot’a bakiniz
Ni< % 9 olan gelikler; Dipnot’a bakiniz

% 12 ila % 20 Cr igeren ferritik ve martenzitik ¢elikler; Dipnot’a bakiniz

O Q||| | W

Ostenitik paslanmaz gelikler

Dipnot : 4., 5., 6., 7. ve 8. Gruplar’da alasim miktar1, anma eriyik analizinden tesbit edilmistir.

Tablo 4.11. Celik gruplar arasindaki teskil edilen birlesimlerin gecerlilik alani

Bir celik grubu veya karisik bir birlesim icin
bir kaynak prosediir testinin mevcut Gegerlilik Alani
onaylanmis hali

ile 2’nin kaynagi

ile 3’iin kaynag:
ile 3’tin kaynag:
ile 8’lin kaynagi
ile 8’tin kaynagi

2 ile 8’in kaynagi

ile 8’in kaynagi
ile 8’in kaynagi
ile 8’in kaynagi

3 ile 8’in kaynagi

2 ile 9’in kaynagi
veya
3 ile 9’in kaynagi

ile 9’un kaynagi
ile 9’un kaynagi
ile 9’un kaynagi

W =1L =N ===
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Tablo 4.12. Kalinliklarin gecerlilik alani

Test parcasinin kalinhg: Gecgerlilik alam "?
: Bir paso i¢in veya Cok pasolu kaynak i¢in
(mm) her iki taraftan birer paso i¢in P Y ¢
t <3 08t ila 1,1t t ila 2t
3 <t<12 08¢t ila 1,1t 3t ila 2t
2<t<1 08¢t ila 1,1t 0,5t ila 2t
t 00
max. 150mm
t > 100 08¢t ila 1,1t 0,5t ila 1,5t

deki onay gecerlidir.
2) Gegerlilik alani, hidrojen ¢atlagi hari¢, daraltilabilir.

) Centik darbe numuneleri i¢in sinir kalinligin altindaki testler i¢in (12 mm), ¢entik darbe testsiz numuneler i¢in (< 12) mm’

4.7.8. Kaynak Prosediirii Onay Raporu (KPOR)

Kaynak prosediiriiniin onaylanmasiyla ilgili rapor, her bir deney parcasinin degerlendirme
sonuglarimi gosteren bir belgedir. Gerektiginde ilave testler i¢cin de bir KPOR diizenlenir. Muayene
sonuclarinin reddedilmesini gerektirecek herhangi bir unsur bulunmamasi halinde, KPOR onay-

lanmis olur ve raporun alti1, gerekli kisi veya kuruluglarca imzalanir.

KPOR i¢in bos bir 6n belgenin hazir bulundurulmasi, degisik muayene sonuclarinin izlenmesi ve

degerlendirilmesi bakimindan kolaylik saglamaktadir.

Tablo 4.14’de bog bir KPOR 6rnegi verilmistir.

Test sonuglart 6rnegi Tablo 4.15°de verilen tabloya kaydedilmelidir.
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Tablo 4.14. Bir Kaynak Prosediirii Onay Raporu Belgesi (KPOR) 6rnegi

Imalatcinin Kaynak Prosediir Testi Denetci veya Denetim Kurulusu:
Belge No.: Belge No.:

Imalatcr :

Adres :

Standart / Test standardi:

Kaynagin yapilis tarihi:

Test kapsamu:

Kaynak yontemi:

Dikig tiirii:

Esas metal(ler): Sertlik derecesi:

Esas metalin kalinlig1 (mm):

Di1s cap (mm):

flave metal tiirii:

Koruyucu gaz / toz:

Akim tiirii:

Kaynak pozisyonu:

On tavlama:

Sonradan 1s1l islem ve/veya yaslandirma:

Diger bilgiler:

Isbu belge ile test kaynaklarmin, belirtilen standart veya test standartlarindaki sartlara uygun olarak

hazirlandig1, kaynak edildigi ve test edildigi onaylanmistir.

Yer Denet¢i veya Denetim kurulusu

Hazirlama tarihi Isim, tarih ve imza
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Tablo 4.15 Test sonuglan 6rnegi

Imalatcinin kaynak prosediir testi: Denetci veya Denetim kurulusu:
Belge No.: Belge No.:
Gozle muayene: Radyografik muayene “:
Penetran sivi / Manyetik toz muayenesi ”: __ Ultrasonik muayene “:
Sicaklik:
Cekme deneyi
Re Rm
Kopma
Tiir / No N/mm? N/mm> %A %Z. b P Aciklamalar
(veya t/cm®) | (veya t/cm?) Ly
Sartlar
Egilme deneyi Egme kafas1 veya egme rulosu ¢api :
Tiir / No. Egilme agcis1 Uzama ” Sonug Makro kesit:
Mikro kesit “:
Centik darbe egme deneyi Tir:__ Boyut:____ Sartlar:
Centik yeri / Sicaklik Degerler .
T oC 1 5 3 Ortalama deger | Aciklamalar
Sertlik deneyleri ” Olciim yeri (Eskiz ")
Tiirti / Yiik:
Esas metal:
ITAB:

Kaynak metali:

Diger testler:

Aciklamalar:

Testlerin sagladig: sartlar:
Laboratuvar rapor no:

Test sonuclar1:
Tatminkardir
Tatminkar degildir (sartlar saglanamamaistir)

Testler asagidakilerin denetiminde yapilmustir:

Denet¢i veya Denetim kurulusu
” Gerekirse

Isim, tarih ve imza



iMO - 01/ 2005 BOLUM 4 4-25

4.8. Diger Onaylama Yontemleri

4.8.1. EN 288 - 5 : izin Verilen (Onceden Onaylanmis) Kaynak Ilave Metalleriyle

Onaylama
Baz1 malzemelerin 1sinin tesiri altinda kalan bolgesindeki (ITAB) 6zellikleri, 1s1 girdisinin belirli
smirlar i¢inde kalmasi sartiyla bozulmaz. Eger kaynak ilave metali onaylanmigsa ve tiim kaynak
parametreleri uygun gecerlilik alaninda ise, bir KPS bu tiir malzemeler i¢in onaylanur.

Izin verilen kaynak ilave metalleri araciligiyla onaylama, ilave metal kullanilan ark kaynaklar ile
stirhdir.

Tiim kaynak islemleri, yani test parcasinin kaynagi, muayenesi ve denetimi, bagimsiz bir denetci
veya denetim kurulusunun sorumlulugu altindadir. Denetc¢i veya denetim kurulusu, onaylanan
kaynak ilave metalleri i¢in 6nemli parametrelerle ilgili izin verilen gegerlilik alanin1 tesbit eder.

4.8.2. EN 288 - 6 : Onceki Kaynakh Imalat Deneyimine Dayanarak Onaylama

Imalatg1, belirli bir tiir birlestirme ve malzemeyi, ge¢miste tatminkar sekilde kaynak yaptigini,
uygun ve giivenilir belgelerle ispat edebildigi zaman, onceden edindigi bu deneyimlerine dayanarak
bir KP$’ni onaylatabilir.

Onceden edinilen kaynakli imalat deneyimine dayanarak onaylanan bir KPS nin gecerlilik alani,
standart malzeme(ler)le, kaynak yontem(ler)iyle, ilave metal(ler)le ve o©nceki kaynakli imalat
deneyimleriyle tatminkar sekilde ispat edebildigi kaynak parametreleriyle sinirlidir.

4.8.3. EN 288 - 7 : Standart Kaynak Prosediiriine Dayanarak Onaylama

Tiim parametrelere ait alanlar, standart kaynak prosediiriiniin izin verdigi alanlar i¢inde kaldiginda,
imalat¢cinin hazirladigi KPS onaylanir.

Standart kaynak prosediirii, bagimsiz bir denet¢i veya denetim kurulusu tarafindan Onceden
hazirlanir ve onaylanir. Bagimsiz denet¢i veya denetim kurulusu, EN 288-7’ye gore, kendi
gozetiminde bir iKP$S hazirlatir; test parcalarini kaynak yaptirir; testleri yaptirir ve son halini almis
gecerli KPS’ni belirler.

Ancak, onaylanan KPS’nin 6zel bir kaynak makinasina gore olmamasi veya test parcasinin boyle
0zel sartlardan armnmis olarak olusturulmasi,vb. seklinde Onemli parametrelerin hatasiz olarak
tespitine 6zel onem verilmelidir. Bunlar bagimsiz bir denet¢i veya denetim kurulusu tarafindan
onaylandigr zaman, bu son KPS her tiir imalat¢1 tarafindan kullanilabilen bir standart kaynak
prosediirii olur.

4.8.4. EN 288 - 8 : Imalatin Baslangicindan Once Yapilan Teste Dayanarak
Onaylama
Imalatin baglangicindan 6nce yapilan bir teste dayanarak onay verme, test edilecek birlesimin

gerekli deney parcalarinin sekil ve boyutlari, 6rnegin ince cidarli bir boru iizerinde kaynak gibi,
uygun olmadig1 zaman uygulanabilir.
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Bu tip durumlarda o6l¢iit, carpilma, soguma sirast gibi 6nemli tiim noktalara dikkat edilerek gerekli
kaynakli imalat birlesim seklini temsil eden, bir veya birka¢ deney parcasinin olusturulmasidir.

Testler, imalatin baslangicindan 6nce ve imalat sartlari altinda yapilir. Deney pargalarinin denetimi
ve deneyleri, bu standardin 3. ve 4. kisimlarina gore yapilabilir.

4.9. Kaynakg¢ilarin, Kaynak Operatorlerinin ve Punta Kaynakcilarin
Yeterliliklerinin Onaylanmasi (EN 287-1 : 2004’e gore)

Bu boliimde, bu standart kapsaminda calisacak kaynakcilarin, kaynak operatorlerinin ve punta
kaynakg¢ilarmin yeterliliklerinin onaylanmasiyla ilgili esaslar verilmistir. Kaynakg¢ilarin ve punta
kaynak¢ilarinin yeterliliklerinin onaylanmasinda EN 287-1 standardi, kaynak operatorlerinin
yeterliliklerinin onaylanmasinda ise EN 1418 standard1 gecerlidir.

4.9.1. Genel

Bu boliimde, EN 287-1 : 2004 ’e gore celiklerin eritme kaynaginda kaynake¢r yeterlilik sinavlarimin
yapilis diizeni verilmistirr EN 287-1 standardinda, c¢eliklerin eritme kaynaginda
kaynakg¢1 performansinin yeterliliginin stnanmas1 amaciyla hazirlanmis prensipler verilir.

Kaynak¢inin yazili ve sozlii talimatlari izleyebilme becerisi ve bu becerisinin sinanmasi, kaynakli
mamuliin kalitesinin saglanmasinda en onemli faktorler arasindadir. Becerinin bu standarda gore
sinanmasl, liniform kural ve sinav kosullarini igeren ve standart sinav parcalar1 kullanilarak gercek-
lestirilmesi ongoriilen kaynak yontemine baglidir. Bu nedenle bu standart, kaynakc¢inin becerisinin
kaynagin kalitesine onemli oranda etki yaptig1 islemlerde gecerlidir. Sinav sonuglarin anlamli
olabilmesi i¢in, yeteri kadar sinav parcasinin elde edilmesi ve smav parcalarinin bu standartta
verilen Olciilerde olmasi1 gerekir; bu standart ancak bu sekilde elde edilen sinav parcalarina
uygulanabilir. Eger kaynakei, yeterliligini gosterdigi alanda calisiyorsa, kaynak¢inin becerisinin ve
mesleki bilgisinin yeterli oldugu sdylenebilir.

Bu standart, eger gerekli teknik kosullar yerine getirilmigse ve onceki yeterlilikler, yapilacak isin
gereklerine uygunsa, diger ulusal standart ve yonergelere gore alinan yeterlilik belgelerini gegersiz
kilmaz. Ancak teknik esitligin saglanmasi icin, ilave siavlarin yapilmasinin gerekmesi durumunda,
bu ilave smavlarin, bu standartta belirtilen smav pargalari lizerinden yapilmasi gerekir. Eski ulusal
standartlara ve yonergelere gore alinan yeterliliklerin, sozlesme asamasinda degerlendirilmesi ve
anlagsmay1 imzalayan taraflarca kabul edilmesi gerekir.

4.9.2. Kapsam

Bu standart, celiklerin kaynaginda kaynak¢i performansinin yeterliliginin sinavi i¢in temel
gereklilikleri, yeterlilik alanlarini, smav kosullarimi, kabul kriterlerini ve sertifikasini tespit
etmektedir. Yeterlilik sinavinin sertifikalandirilmasi icin onerilen format, Tablo 4.26’da verilmistir.

Yeterlilik smavi sirasinda kaynakgi, yeterliligini gostermek zorunda oldugu kaynak islemleri,
malzemeleri ve emniyet kosullar1 hakkinda yeterli pratik tecriibeye ve mesleki bilgiye sahip
oldugunu ispatlamak zorundadir.
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Bu standart, miisteri, denetgiler veya diger organizasyonlar tarafindan, kaynak¢inin yeterliliginin
sinanmas1 gereken durumlarda uygulanir. Bu standartta sozii edilen kaynak islemleri, elle veya
kismen mekanize kaynaklardaki eritme kaynak yontemlerini kapsar. Tam mekanize veya tam
otomatik kaynak islemleri, bu standardin kapsami disindadir. Bu standart, dovme, hadde (yogruk)
veya dokme malzemelerden yapilan yar1 veya bitmis tam mamullerde, kaynak¢inin yeterliliginin
sinanmasini icerir.

Yeterlilik sinavi sertifikasi, sadece sinavi yapanin veya sinav kurulusunun sorumlulugu altinda
verilir.

4.9.3. Standartta Kullanilan Tanimlamalar

Bu standartta kullanilan KAYNAKCI terimi, - tam mekanize ve tam otomatik kaynak islemlerinde-
ki kaynak operatorleri hari¢ - kaynak operatoriinii de kapsar.

4.9.3.1. Kaynakci

Kaynak¢i, kaynagi yapan kisidir. Kaynak¢t hem el kaynakgisini, hem de kaynak operatoriinii
kapsayan ortak terimdir.

4.9.3.1.1. El Kaynakgisi

El kaynakcisi, ortiilii elektrod tutucusunu, kaynak tabancasini, torcu veya diifleci elle tutan ve
calistiran bir kaynakc¢idir.

4.9.3.1.2. Kaynak Operatorii

Kaynak operatorii, ortiilii elektrod tutucusu, kaynak tabancasi, tor¢ veya lifle¢ ile parca arasindaki
kismen mekanize izafi hareketli kaynak donanimini ¢alistiran bir kaynakcidir.

4.9.3.2. Sinavi Yapan Kimse veya Sinav Kurulusu

Bu standartla uyumu saglamak iizere, anlasan taraflarca belirlenen bir kimse veya kurulustur.

4.9.3.3. Kaynak Prosediir Sartnamesi (KPS)

Kalitenin siirekliligini giivence altina almak iizere, 6zel bir uygulama icin gerekli degiskenleri
ayritilariyla igeren bir belgedir.

4.9.3.4. Gegerlilik Alam

Temel bir degisken icin gecerliligin siniridir.

4.9.3.5. Sinav Parcasi

Yeterlilik sinavinda kullanilan biitiin (boliinmemis) parcadir.

4.9.3.6. Sinav Numunesi

Belirli bir tahribath testi yapmak iizere sinav parcasindan kesilen kisim veya boliimdiir.
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4.9.3.7. Siav

Kaynakli bir sinav parcasinin yapilmasini ve sonraki tahribatsiz ve/veya tahribath testleri ve
sonuclarinin yazilmasini iceren islemlerin biitiintidiir.

4.9.3.8. Semboller ve Kisaltmalar

Smav sertifikasinin doldurulmasinda, acik ifadelerin yazilmadigi yerlerde, asagidaki sembol ve
kisaltmalar kullanilir.

Sinav parcasi ile ilgili sembol ve kisaltmalar

a : Anma (nominal) kaynak kalinlig1 S : Olusturulan kaynak metalinin

BW : Kiit kaynag: kalinlig1 (sadece kiit kaynaklar) levha
FW  : Kose kaynagi kalinlig1

P : Levha t : Levha veya boru cidar kalinlig:

—

Z : Kose kaynaginin kenar uzunlugu : Boru

Sarf malzemeleri (ilave malzemeler dahil, 6rnegin koruyucu gaz, dekapan)

nm : Ilave metal olmadan RA : Rutil-Asit karakterli Ortii

wm : llave metal ile RB : Rutil-Bazik karakterli ortii

A . Asit karakterli ortii . o L
. L RC : Rutil-Seliilozik karakterli ortii

B : Bazik karakterli ortii

C  : Seliilozik karakterli ortii RR  : Kalm rutil ortii

R : Rutil karakterli ortii S : Diger tipler; dolu tel / ¢ubuk

Diger konular

bs . Cift taraftan kaynak nb : Altlik malzemesi olmadan kaynak

gs : Gaz altlikla kaynak (banyo emniyetsiz kaynak)

gg : Kokiin oyularak islenmesi et . .

mb : Althik malzemesiyle kaynak ne + Kokiin oyularak iglenmemesi

(banyo emniyetli kaynak) ss . Tek taraftan kaynak
ml : Cok pasolu sl : Tek pasolu

4.9.4. Yeterlilik Sinavinin Temel Degiskenleri

Kaynak¢inin becerisinin bu alanlarda tanimlanmasi i¢in burada belirtilen kriterler sinanmalidir.
Her bir kriterin, yeterlik sinavinda énemli bir faktor oldugu kabul edilir.

Kaynakc¢inin yeterlilik smavi, sinav parcalart iizerinde yapilir ve konstriiksiyonun tipinden
bagimsizdir.
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4.9.4.1. Kaynak Yontemleri
Bu standart asagidaki kaynak yontemlerini kapsar (bkz. Tablo 3.9) :

111 Ortiilii elektrodla elle elektrik ark kaynagi

114 Gaz korumast olmadan 6zlii tel elektrodla ark kaynagi
12 Tozalt1 ark kaynagi

131 MIG kaynagi

135 MAG kaynagi

136 Gaz korumasi altinda 6zlii telle ark kaynagi

141 TIG kaynag:

15 Plazma ark kaynagi

311 Oksi-asetilen kaynagi

Diger kaynak yontemleri 6zel anlasmaya baghdir.

4.9.4.2. Birlesim Tiirii (Kiit ve Kose Kaynak Dikisleri)

Kiit ve kose kaynak dikisleri ile ilgili olarak diizenlenen yeterlilik sinavlari i¢in levhalardan (P) veya
borulardan” (T) sinav pargalar elde edilir.

” Boru terimi, tek basina veya bilesik halde, “boru”, “tlip” veya “i¢i bog profil” anlamlarinda kullanilmaktadir.

4.9.4.3. Malzeme Gruplari

Bir kaynak¢inin yeterliligini gostermek amaciyla, teknik olarak belirlenen sinavlarin gereksiz yere
tekrari1 en aza indirmek igin, benzer metalurjik ve kaynak karakteristiklerine sahip celikler
gruplandirilmistir (bkz. Tablo 4.10 ve 4.16a,b).

Genel olarak bir kaynake¢1 yeterlilik siavi, esas metal grup(lar)indaki herhangi bir ¢elikle uyumlu
bir kimyasal bilesime sahip kaynak metali olusturmay icerir.

Bir gruptaki herhangi bir malzemenin kaynagindaki yeterlilik, kaynakc¢inin ayni grupta yer alan tiim
malzemelerin kaynaginda da yeterli oldugunu kapsar.

Tablo 4.10 ve 4.11° e gore birbirlerine uygun olmayan iki farkli gruptan alinan esas metalin kaynagi
yapildiginda, bilesimin (kaynak metalinin) bu iki gruptan ayri bir grup olarak yeterliliginin ispat
edilmesi gerekir.

Ilave metal, esas metal grubundan farkli oldugunda ise, esas metal grubu ve ilave metalin bu bilesim
icin, Tablo 4.10 ve 4.11° de izin verilen durumlar harig, bir yeterlilik ispat1 gerekir.
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Tablo 4.16a,b’de, yukarida verilen malzeme gruplarinin EN 287-1’teki malzeme gruplari verilmistir.

Tablo 4.16.a EN 287-1’de verilen celik gruplar

Al .. g A—efl
Grup t EN 287 - 1’e gore Celik Cinsi
Grup
Belirgin akma simir1 R,y <460 N/mm? (= 4,6 t/cm?) ve kimyasal bilesim yiizdeleri asagidaki gibi olan
celikler : C<0,25 Si<0,60 Mn £ 1,70 Mo £0,70
S 0,045 P <0,045 Cu<0,40 Ni<0,5
Cr<0,3 (dokme malzemeler i¢in 0,4) Nb < 0,05
V<0,12 Ti <0,05
1 1.1 Belirgin akma smirt R,y <275 N/mm? (= 2,75 t/cm2) olan ¢elikler
1.2 Belirgin akma sinir1 275 N/mm? (= 2,75 t/cm?) < Ry < 360 N/mm? (= 3,6 t/cm?2) olan ¢elikler
1.3 Belirgin akma simir1 Ry > 360 N/mm?2 (= 3,6 t/cm?2) olan ince taneli, normalize edilmis celikler
14 Bilesimindeki herbir elementi 1. grupta verilen sinirlar1 asmayan, atmosferik korozyona direnci arttirilmis gelikler
Belirgin akma smir1 Ry > 360 N/mm? (= 3,6 t/cm2) olan termomekanik, haddelenmis, ince taneli celikler
ve dokme celikler
2.1 Belirgin akma sinir1 360 N/mm? (= 3,6 t/cm?) < R,y <460 N/mm? (= 4,6 t/cm2) olan termomekanik,
2 haddelenmis, ince taneli ¢elikler ve dokme celikler
2.2 Belirgin akma smnir1 R,y > 460 N/mm? (= 4,6 t/cm?) olan termomekanik, haddelenmis, ince taneli ¢elikler
ve dokme celikler
Belirgin akma simir1 Ry > 360 N/mm? (= 3,6 t/cm?2) olan 1slah edilmis ve yaslandirma sertlestirmesi
uygulanmus celikler (paslanmaz celikler haric)
3 3.1 Belirgin akma sinur1 360 N/mm? (= 3,6 t/cm?) < R,y < 690 N/mm? (= 6,9 t/cm?) olan 1slah gelikleri
3.2 Belirgin akma sinir1 R,y > 690 N/mm? (= 6,9 t/cm?) olan 1slah ¢elikleri
33 Yaslandirma sertlestirmesi uygulanmis celikler (paslanmaz celikler harig)
Not: Ry yerine R, veya Ry 5 kullanilabilir.

4.9.4.4. Tlave Metal, Koruyucu Gaz ve Dekapan

Cogu yeterlilik sinavinda, ilave metalin esas metalle benzer oldugu kabul edilir. S6z konusu
malzeme grubu i¢in uygun olan ilave metal, koruyucu gaz ve dekapan (kaynak tozu) kullanilarak
bir kaynakg1 simavi yapildiginda, bu sinavin, kaynak¢inin ayn1 malzeme grubu i¢in, diger benzer sarf
malzemelerinin (ilave metal, koruyucu gaz ve dekapan) kullaniminda da yeterli oldugunu gosterdigi
kabul edilir.
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Tablo 4.16.b CR ISO 15608 gruplarina gore (ISO / TR 15608:1999 (E)) 6rnek malzemeler

GAri:p EN No Celik Cinsi
S235JR S 23 SIRG S 23 SJIRG2 S 23 SJ0 S 235 J2G3
EN 10025 S 235J2G4 S 235J2G3C S 235J2G4C S 275 JR S2751]0
S 275 J2G3 S 275J2Y4 S 275J2G3C S 275 J2G4C
EN 10028-2 P 235 GH P 265 GH 16Mo3
EN 10028-3 P275N P 275 NH P275NL1 P 275 NL2
EN 10113-2 S275N S 275 NL
EN 10113-3 S2715M S 275 ML
1.1 |[EN 10120 P 245 NB P 265 NB
EN 10149-3 S 260 NC
EN 10207 SPH 235 SPH 265 SPHL 275
EN 10208-1 L210 GA L325GA L 245 GA
EN 10208-2 L 245 NB L 245 MB
prEN 10213-2 GP 240 GR GP 240 GH GP 20 Mo5
EN 10248-1 S 240 GP S 270 GP
EN 10025 S 355JR S 355 JRO S 355J2G3 S 355 J2G4 S 355 K2G3
S 355 K2G4 S 355 J2G3C S 355 J2G4C S 355 K2G3C S 355 K2G4C
EN 10028-2 P 295 GH P 355 GH
EN 10028-3 P355N P355NH P355NLI1 P 355 NL2
EN 10028-5 P355M P 355 ML1 P 355 ML2
EN 10028-6 P355Q P 355 QH P355QL1 P 355 QL2
EN 10113-2 S355N S 355NL
EN 10113-3 S355M S 355 ML
EN 10120 P310 NB P 355 NB
12 EN 10149-2 S 315 MC S 355 MC
EN 10149-3 S 315 NC S 355 NC
EN 10208-1 L 290 GA L 360 GA
EN 10208-2 L 290 NB L 290 MB L 360 NB L 360 MB
prEN 10213-2 GP 280 GH
prEN 10213-3 G 20 Mn5 G 18 Mo5
prEN 10225 S 355N1 S 355N2 S 355 M1 S 355 M2 S 355 N3
S 355 M3 S 355N3Z S 355 M3Z
S 320 GP S 355 GP

prEN 10248-1
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Tablo 4.16.b CR ISO 15608 gruplarina gére (ISO / TR 15608:1999 (E)) 6rnek malzemeler (devam)

Alt . . .
o EN No Celik Cinsi
L3y |EN1015S S 235 JOW S 275 2W S 355 JOW S35512GIW S 355 J2G2W
: S355K2GIW S 355 K2 G2W
1.5 |prEN 102224 | P285NH P 285 aH P 355 NH P 355 aH
EN 10028-3 P 460 N P 460 NH P 460 NLI P 460 NL2
EN 10113-2 S 420 N S 420 NL S 460 N S 460 NL
2.1
EN 10149-3 L 415 NB
EN 10248-1 S 390 GP S 430 GP
prEN 10028-5 | P420M P 420 MLI P 420 ML2 P 460 M P 460 ML1
P 460 ML2
EN 101133 S420 M S 420 ML S 460 M S 460 ML
22 |EN 101492 S 420 MC S 460 MC S 500 MC S 550 MC S 600 MC
S 650 MC S 700 MC
EN 10208-2 L 415 MB L 450 MB L 485 MB L 550 MB
prEN 10222-4 | P420NH
prEN 10028-6 | P460Q P 460 QH P 460 QL1 P 460 QL2 P500 Q
P 500 QH P 500 QLI P 500 al.2
EN 10137-2 S 460 Q S 460 QL S 460 QL1 $500Q $ 500 QL
3.1 $ 500 QLI $550Q $ 550 QL S 550 QLI
EN 10208-2 L 360 QB L 415 QB L 450 QB L 485 QB L 550 QB
prEN 10222-4 | P420 QH
prEN 10028-6 | P3500Q P 500 QH P 500 QLI P 500 QL2 P 690 Q
P 690 QH P 690 QL1 P 690 QL2
3.2
EN 10137-2 $620Q $ 620 QL S 620 QL1 S 690 Q S 690 QL
S 690 QL1
33 | EN 101372 $ 890 Q $ 890 QL $ 890 QLI S960Q S 960 QY
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4.9.4.4.1. Ortiilii Elektrod Ile Elle Elektrik Ark Kaynag

Ortiilii elektrodlar, TS 563 - EN 499’a gore, en Onemli karakteristikleri gozoniinde tutularak,
asagidaki gibi siniflandirilmigtir:

A Asit karakterli Ortii

B : Bazik karakterli ortii

C : Seliilozik karakterli ortii

R : Rutil karakterli ortii

RA : Rutil-Asit karakterli ortii

RB : Rutil-Bazik karakterli ortii
RC : Rutil-Seliilozik karakterli ortii
RR : Kalin rutil ortii

S : Diger tipler

4.9.5. Boyutlar

Kaynake1 yeterlilik sinavi, kaynak¢inin imalatta kullanacagi malzeme kalinliginda (levha kalinlig1
veya boru cidar kalinlig1) ve boru ¢apinda olmalidir.

Tablo 4.17 ve 4.18°de belirlendigi gibi levha kalinligi, boru cidar kalinlig1 ve boru ¢apinin her iicii
icin de ayr1 ayn listelenmistir:

Tablo 4.17.a Sinav pargasi (levha veya boru) ve imalattaki kiit kaynak dikisleri kalinliklarinin gegerlilik alanlar

Deney parcasimin kalinhg : t Imalattaki gecerlilik alan1
3 mm’ ye kadar t ila 2tarasinda”

3 ila 12 mm 3 mm’den 2t’ye kadar?
12 mm’ nin iizerinde 5 mm’ nin {izerinde

Y Oksi-asetilen alevi ile gaz kaynag1 (311) i¢in s ila 1,5 s’ ye kadar (s i¢in bkz. Madde 4.9.3.8).

» Oksi-asetilen alevi ile gaz kaynagi (311) i¢in 3 mm ila 1,5 s’ ye kadar.

Tablo 4.17.b Sinav parcasi (levha veya boru) ve imalattaki kose kaynak dikisleri kalinliklarinin gecerlilik alanlar

Deney parcasinin kalinhgi : t Imalattaki gecerlilik alami
3 mm’ ye kadar t<3 mm
3 mm’ nin {izerinde t >3 mm
Deney parcasinin dis cap1 : D Imalattaki gecerlilik alani
25 mm’ ye kadar D ila 2D arasinda
25mm’nin iizerinde ila 150 mm 0,5D’nin iizerinde, en az 25 mm
Levhalar (D = ) D > 150 mm (sadece PA, PB ve PC pozisyonlari i¢in)
D 2500 mm (tiim pozisyonlart i¢in)
Not: ici bos kesitlerde (kare ve dikdortgen kesit gibi) D élciisii dar kenar olarak alinr.
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4.9.6. Kaynak Pozisyonlari

Yeterlilik sinavinda kullanilan pozisyonlar ve acilar, imalatta kullanilanlarla ayni toleranslara sahip
olmalidir (bkz. Tablo 4.19 ve Tablo 4.20).

PA  Oluk pozisyonu PE Tavan pozisyonu
PB Kose yatay pozisyon PF  Asagidan yukariya pozisyon
PC Kornis pozisyonu PG Yukaridan asagiya pozisyon

PD Kose tavan pozisyonu

Tablo 4.19. Levhalardaki kaynak pozisyonlari

Ara oS-

Igaren A FH PC FD FE PO | on HALMS

Saclarda alin dikigleri

= A

Saclarda kose dikisleri

O & D7

(Not : Orijinal standartta “alin dikisleri”, bu standartta “kiit kaynak dikisleri”,
“saclar” ise “levhalar” olarak ge¢mektedir.)

iy

Tablo 4.20. Borulardaki kaynak pozisyonlari

] s : 4 Arauuii-
Lgame PA Pe I"C ro ME PF Pl yomH-LO4A
’ ﬁ ﬂ i5

Horu donel sk " sebn sahil " athat
Eksen ¥ Ay dikey VELEY yalay fim 45
Borularda kose dikisi
Biona donel sahil =1hil sahil
ERRET .  BLaY dikgy walay Wl

Bors sahir

Elan dikes | 1 —

| | l . l
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4.9.7. Kaynakcinin Yeterlilik Alam

Genel bir kural olarak sinav parcalari, kaynak¢inin sadece sinavda kullanilan kosullarda degil, daha
kolay sekilde kaynak edilebilecegi kabul edilen diger tiim birlesimler icin de yeterli oldugunu gos-
terir. Her bir sinav tiirii i¢in yeterlilik alani, uygun alt kisim ve tablolarda verilmistir. Bu tablolarda
yeterlilik alani, ayn1 yatay satirda gosterilmistir.

4.9.7.1. Kaynak Yontemi

Normal olarak her bir sinav, bir yontem i¢in gecerlidir. Yontemin degismesi, yeni bir yeterlilik
smavinin yapilmasim gerektirir. Ancak bir kaynak¢inin, tek bir sinavla veya ¢ok yontemli bir
birlestirmeyi kapsamak iizere kullanilacak iki ayr1 yeterlik sinavi ile, birden fazla kaynak yontemini
yapmaya yeterli oldugunu gostermesi de miimkiindiir. Ornegin kok kismi korumali (althkli = banyo
emniyetli = karsilama parcali) olarak TIG (141) yontemiyle (bkz. Madde 4.10.1) ve geriye kalan
kismi da ortiilii elektrodla ark kaynagiyla (111), kaynak edilecek bir tek tarafli kiit kaynak
birlestirmesi i¢in yeterliligin gerektigi bir durumda, kaynakc¢inin yeterliligi asagidaki yollardan biri
ile sinanabilir:

a) Yeterlilik sinavinin, cok yontemli bir kaynakli birlestirme sekli iizerinde yapilarak basariyla
tamamlanmasi; yani yeterlilik sinavinin sinirlari i¢inde, kok kisminin altliksiz olarak
(karsilama parcas1 kullanilmaksizin) TIG (141) kaynak yontemiyle kaynak edilmesi ve
sonraki iist pasolarin ortiilii elektrodla ark kaynagiyla (111) kaynak edilmesi;

b) Biri, kok pasosunun altliksiz (korumasiz) olarak TIG (141) kaynagiyla ayr1 bir sinav ve
digeri de ortiilii elektrod ile ark kaynagi (111) altlikli veya altliksiz bir sekilde cift taraftan
kaynak edilen bir sinav ile, basariyla tamamlanmasi.

4.9.7.2. Birlestirme Tiirleri

Sinav parcasina bagl olarak, kaynak¢inin yeterlili§inin sinandig1 kaynak tiirleri, Tablo 4.21°de gos-
terilmistir; asagidaki kriterler bu duruma uygulanabilir:

a) Borulardaki kiit kaynagindaki yeterlilik, levhalardaki kaynaklar1 da kapsar.

b) Levhalarin tiim benzer pozisyonlarda kiit kaynaklarindaki yeterlilik, dig ¢apt > 500 mm
olan borulardaki kiit kaynaklar i¢in de gegerlidir.

Donel borular icin (c) maddesi gecerlidir.

¢) Yatay (PA) veya kornis (PC) pozisyonlarinda (bkz. Madde 4.9.6) kaynak edilen levhalar-
da yiiriitiilen kiit kaynak sinavlarindan alinan yeterlilik, Tablo 4.19’a gore benzer pozisyon-
larda kaynak edilen ve dis cap1 > 150 mm olan borulardaki kiit kaynaklari icin yeterliligi de
kapsar.

d) Altliksi1z (kok korumasiz) olarak tek taraftan yapilan kaynaklar, altlikli (kok korumali)
olarak tek taraftan yapilan kaynaklar icin, ve altlikli veya altliksiz olarak her iki taraftan

yapilan kaynaklar icin de gecerlidir.

e) Altliksiz (kok korumasiz) olarak levhalarda ve borularda yapilan kaynak, cift taraftan
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yapilan kaynaklar i¢cin de gegerlidir; ancak altlikli olarak yapilanlar i¢in gecerli degildir.
f) Kiit kaynaklar icin yeterlilik , benzer kaynak sartlarinda kose kaynaklari i¢in de gegerlidir.

g) Imalat isleminin esas olarak kose kaynagiyla yapildig1 durumlarda, kaynakcinin uygun bir
kose kaynagi sinavinda da, yani levhada, boruda veya brangsman birlesiminde de yeterli
oldugunu kanitlamasi tavsiye edilir.

h) Kokiin islenmedigi cift taraftan kaynak, tek taraftan ve altlikli kaynaklar i¢in ve kokiin
islendigi cift taraftan kaynaklar icin de gecerlidir.

1) Borularda altliksi1z olarak (karsilama parcasi kullanilmadan) yapilan kiit kaynaklarindaki
yeterlilik, Tablo 4.20 ve Tablo 4.21a ve b’deki gibi, aym yeterlilik alani i¢indeki
bransman birlesimleri i¢in alinan yeterliligi de kapsar.

j) Imalat isleminin esas olarak brangsman kaynag1 oldugu veya karmasik brangsman birlesimleri-
ni icerdigi durumlarda, kaynak¢inin 6zel olarak egitilmesi tavsiye edilir. Baz1 hallerde
brangman birlesimi lizerine bir yeterlilik sinavinin yapilmasi gerekebilir.

Tablo 4.21.a Kiit kaynak dikislerinde paso tiirtiniin gecerlilik alan

Sinav parcasi Gecerlilik alam
Uygulanan bir yontem i¢in paso tiirii Paso tiirii
Kok Paso Diger pasolar

Cok yontemli Kok paso X X

Diger pasolar " _— X
Tek yontemli Kok paso ve X X

diger pasolar”

Diger pasolar” _— X

"Diger pasolar dolgu pasolarini, kapak pasolarini ve banyo korumali (altlikli) kok pasolarini igerir.

Isaretlerin aciklamalar:

X : Kaynakginin yeterli goriildiigii (onaylandigi) kaynagi gosterir.

=—: Kaynakc¢inin yeterli goriilmedigi (onaylanmadig1) kaynag: gosterir.

Tablo 4.21.b Kt kaynak dikislerinde sinavin gecerlilik alani (kaynak teknigi 6zellikleri)

Gecgerlilik alani

Sinav Kosullar: Tek taraftan kaynak  (ss) | Tek taraftan kaynak  (ss)

veya altliksiz kaynak (nb) | veya altlikli kaynak  (mb) Cift taraftan kaynak (bs)

Tek taraftan kaynak (ss) X X X

veya altliksiz kaynak (nb)

Tek taraftan kaynak (ss) _ X X

veya altlikli kaynak (mb)

Cift taraftan kaynak (bs) - X X

Isaretlerin aciklamalar:: NOT: Semboller ve kisaltmalar i¢in bkz. Madde 4.9.3.8

X : Kaynakg¢imin yeterli goriildiigii (onaylandigi) kaynagi gosterir.

= : Kaynak¢inin yeterli goriilmedigi (onaylanmadig1) kaynagi gosterir.
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Tablo 4.21.c Paso diizeni icin kdse kaynak dikislerinin gecerlilik alani

Sinav parcasi ” Gecerlilik alani
Tek pasolu (sl) Cok pasolu (ml)
Tek pasolu (s X -
Cok pasolu (ml) X X

"Kose kaynak dikisi kalinligi 0.5t<a<0.7t gegerlilik alani i¢indedir.

Isaretlerin aciklamalart:

X : Kaynak¢inin yeterli goriildiigii (onaylandig1) kaynag gosterir.
= : Kaynak¢inin yeterli goriilmedigi (onaylanmadigi) kaynagi gosterir.

NOT: Semboller ve kisaltmalar i¢in bkz. Madde 4.9.3.8

4.9.7.3. Malzeme Gruplar:

Sinav parcasmin malzeme grubuna gore, kaynak¢inin yeterli oldugu malzeme alani Tablo 4.22 ve
Tablo 4.23de verilmistir.

Tablo 4.22. Malzemelerin gecerlilik alanlar

Gecerlilik Alani
Sinav pargast "
1.1/12/1.4 1.3 2 3
1.1/12/14 X — - -
1.3 X X X X
2 X X X X
3 X X X X

" CR ISO 15608’e gore malzeme gruplari (bkz. Tablo 4.16 a,b)

Isaretlerin aciklamalar::

X : Kaynakg¢inin yeterli goriildiigii (onaylandigi) celik malzeme grubunu gosterir.

= : Kaynak¢inin yeterli goriilmedigi (onaylanmadigi) celik malzeme grubunu gosterir.

4.9.7.4. Ortiilii Elektrodlar

Elektrod ortii tiirtindeki bir degisiklik, kaynak¢min tekniginde de bir degisikligi zorunlu kilabilir.
Bir elektrod ortiisii i¢in yapilmis bir yeterlilik sinavi, kaynak¢inin Tablo 4.23b’de belirtilen diger

ortii tiirleri i¢cin de gecerli oldugunu kapsar.

4.9.7.5. Koruyucu Gaz ve Dekapan

Koruyucu gaz veya dekapandaki bir degisiklige izin verilir (bkz. Madde 4.10.4). Ancak aktif bir
koruyucu gazdan inert (asal) bir koruyucu gaza veya tersine bir degisiklik, kaynakci icin yeni bir
yeterlilik sinavi yapilmasini gerektirir.
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Tablo 4.23 Kaynak ilave metallerinin gecerlilik alanlar

. Gegerlilik alam
Kaynak Yontemi | Kaynak Ilave Metali
(bkz. Tablo 3.9) Sinav
A,RA,RB,RC,RR,R B C
A RA,RB,RC,RR,R X - -
111 B X X -
C - - X
Dolu tel Metal tozlu - Bazik ozlii tel Ozlii tel
) Ozlii tel (B) (R,PV,W,Z)
M)
131 Dolu tel
X X - -
135 S)
136 Metal tozlu -
141 Ozlii tel X X - -
M)
136 Bazik 6zlii tel ) ) X X
B
114 Ozlii tel
136 (R,PV,W.,7) - - - X

" A = Asit, B = Bazik, C= Seliilozik, R = Rutil ortiilii elektrod, R = Rutil 6zlii , P = Hizli katilagan rutil 6zli,
V = Rutil veya Bazik / Floriir 6zlii, W = Yavas katilasam bazik - fldriir 6zlii, X = Hizli katilasan bazik - floriir 6zlii
Z = Diger tip 6zlii elektrod
Digerleri i¢cin Bkz. Madde 4.9.3.8.

Isaretlerin aciklamalart:
X : Kaynakg¢inin yeterli goriildiigii (onaylandigy) elektrod grubunu gosterir.
- : Kaynak¢inm yeterli goriilmedigi (onaylanmadigi) elektrod grubunu gosterir.

4.9.7.6. Boyutlar

Levha kalinligina veya boru cidar kalinligmma ve/veya boru capmna gore gecerlilik alanlar
Tablo 4.17 ve 4.18’de gosterilmistir.

4.9.7.7. Kaynak Pozisyonlari

Her bir kaynak pozisyonunun gecerlilik alan1 Tablo 4.24’de verilmistir. Kaynak pozisyonlar1 ve
kodlari, ISO 6947’ye gore Tablo 4.19 ve 4.20’de gosterilmistir.

4.10. Sinavin Yapihisi ve Muayene
4.10.1. Gozlem

Kaynak isleminin yapilisi ve simav parcalarinin muayenesi, anlasan taraflarin kabul ettigi bir sinav
uzmani veya sinav kurulusu tarafindan gézlenmelidir. Bunlar, imalat¢i firmanin (Miiteahhit’in) veya
miisterinin elemanlar1 veya liciincii bir taraf olabilir.

4.10.2. Smav Parcalarimin Sekil ve Boyutlari

Gerekli sinav parcalarinin sekil ve boyutlar Sekil 4.14, 4.15, 4.16 ve 4.17’de gosterilmistir.
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Sekil 4.14. Levhalarda kiit kaynag! icin sinav parcasinin boyutlari (mm).
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Sekil 4.15. Levhalarda kdse kaynagi icin sinav parcasinin boyutlari (mm).

Sekil 4.16. Borularda kit kaynagi icin sinav parcasinin boyutlari (mm)

4.10.3. Kaynak Kosullar:

Kaynak¢inin yeterlilik sinavindaki kosullarin, imalattaki gercek kosullara uygun olmasi gerekir ve
siav sirasinda EN 288-2’ye gore hazirlanan KPS izlenmelidir. KPS nin hazirlanmasinda asagidaki
kosullar yerine getirilmelidir:

a) Smav, imalatta kullanilacak kaynak yontem(ler)inde yapilmalidir.

b) ilave malzemeler, s6z konusu kaynak yontem(ler)ine ve pozisyon(lar)ma uygun olmalidir.

¢) Smav parcasi i¢in, levhalarin ve/veya borularin agiz hazirligi, imalatta kullanilacak agizlara
gore hazirlanmalidir.
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Sekil 4.17. Borularda kdse kaynagi icin sinav parcasinin boyutlari (mm)

d) Sinav parcasinin boyutlari, bu standarttaki tablo ve sekillerde belirtilmistir.
e) Kaynak donanimi, imalatta kullanilana benzer olmalidir.

f) Kaynak islemi, normal olarak imalatta kullanilan brangsman birlesimlerinin pozisyon(lar)inda
ve aci(lar)da yapilmalidir.

g) Esas metal, ilave metal ve diger sarf malzemeleri, imalatta kullanilan kogsullarla uyumlu
olmalidur.

h) Kaynak islemi, bu standarda gore degerlendirilmelidir.

1) Siav parcasi i¢in taninan kaynak siiresi, normal imalat kosullar1 altindaki iglem siiresiyle
uyumlu olmalidir.

j) Sinav parcasinin kok pasosunun ve kapak pasosunun cekilisinde, en az bir kesinti ve bir
yeniden baglama noktas1 bulunmali ve muayene edilecek uzunlukta isaretlenmelidir.

k) KPS’de gerekli goriilen herhangi bir 6n tavlama veya kontrollii 1s1 girdisine, kaynak¢inin
smav parcasinda da uyulmasi zorunludur.

1) KPS’de gerekli goriilen herhangi bir kaynak sonrasi 1s1l iglem, egme testi gerekmedikge,
uygulanmayabilir.

m) Sinav pargasi isaretlenmelidir.

n) Kaynakc¢inin, kapak pasosu harig, diger pasolardaki kiigiik hatalar: taglayarak vs. veya
imalatta kullanilan baska herhangi bir yontemle diizeltmesine izin verilmelidir. Bunun i¢in
siavl yapan uzmanin veya sinav kurulusunun onay: alinmalidir.

4.10.4. Muayene Yontemleri

Kaynag1 tamamlanan her bir parca, kaynaktan hemen sonra gozle muayene edilmelidir. Gozle
muayene, gerektiginde manyetik toz, penetran sivi (ayrica bkz. ISO 3452) ve diger muayene yon-
temleriyle ve kiit kaynaklar1 halinde de makro muayene ile desteklenmelidir.
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Tablo 4.25. Muayene yéntemleri

Muayene Yontemi Almli i{:;agl : Alin gsz:agl : Kose Kaynagi
Gozle + * *
Radyografik * D5 % D5 +
Egerek *2) %) +
Kirarak % e * 34
Makro (Parlatmadan) + + %4
Manyetik toz (penetran sivi) + + +

Radyografik veya kirarak muayene yontemlerinden sadece birisi uygulanabilir.

Radyografi kullanildig1 zaman, 131, 135, ve 311 yontemleri i¢in ilave e§me deneyleri zorunludur.
Sinav1 yapan veya smav kurulusu gerekli goriirse, kirarak muayene islemi manyetik toz ve penetran
s1v1 muayeneleriyle desteklenmelidir.

Kirarak muayene, en az 4 kesitin makro muayenesinin yapilmasiyla yer degistirilebilir,

Sadece ferritik ¢elikler halinde < 12 mm kalinlik icin, radyografik muayene yerine, ultrasonik
muayene yapilabilir.

Orijinal standartta “alin kaynagi”, bu standartta “kiit kaynak dikisleri” olarak ge¢cmektedir.

2)

3)

4)

5)

6)

Isaretler:
*, Muayene yonteminin zorunlu oldugunu gosterir.
+, Muayene yonteminin zorunlu olmadigin1 gosterir.

Eger parca gozle muayeneden gecerse, ilave radyografik muayeneler, kirma deneyleri ve makro
muayeneler gerekir (bkz.Tablo 4.25).

Makro numune kaynagi acikca gosterecek sekilde hazirlanir.

Mekanik deneylerden oOnce, kullanilan altliklar (karsilama parcalar1) uzaklastirilmalidir. Sinav
parcalari, kaynaklanan levhalarin iki ucundan 25’er mm’lik kisimlar hari¢ tutularak, termik kesme
veya mekanik kesme yontemleriyle kesilebilir (bkz. Sekil 4.18 ve 4.19).

4.10.5. Smav Parcalarimin Kabul Edilebilme Gereklilikleri

Siav parcalari, uygun hata tiplerine gore belirlenmis kabul edilebilme gereklilikleri ¢ergevesinde
degerlendirilmelidir. EN 26520°de bu hatalarin nasil muayene edilecegi, tam olarak verilmistir. Aksi
belirtilmedikc¢e, bu standarttaki muayene yontemiyle bulunan hatalarin kabul edilebilme gereklilik-
leri, TS 7830 - EN 25817 (ISO 5817)’ye uygun olarak degerlendirilmelidir. Eger simav parcasinda
bulunan hatalar, EN 25817’ nin B seviyesi sinirlari i¢indeyse, kaynak¢inin yeterliligi kabul edilir.
Ancak C seviyesinin uygulanmasmi gerektiren, “asir1 kaynak metali yigilmas1”, “asirt dikis
digbiikeyligi” (bkz. Sekil 1.8a), “asir1 kose dikis kalinlig1” (bkz. Sekil 1.5b’de 9 numara) ve “asir1
niifuziyet (kok sarkmasi1)” (bkz. Sekil 1.9) gibi hatalar harictir.
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Sekil 4.18. Levhalarin kiit kaynagi icin muayene numunelerinin hazirlanmasi ve
kirarak muayenenin yapilmasi (él¢iler mm).

Sinav pargasumin

muayene munluga
|
ul |
|
I )
| &
-..,:ul
|
S
"
[ ; / FAIE A LEEEE ST
b ifl smysda sumune b} Kirarsk mvoay e
pikammak igin ke sme {Gerekrifinde kige ddoigimde gentdk agilahile )

Sekil 4.19. Levhalarin kése kaynagi icin muayene numunelerinin hazirlanmasi ve
kirarak muayenenin yapihgi (6lciler mm)

4.10.6. Siavlarin Tekrarlanmasi

Eger herhangi bir sinav parcgasi, bu standardin gerekliliklerini yerine getirmede yetersiz kalirsa,
kaynakg¢1 tarafindan yeni bir sinav parcasi yapilmalidir.

4.10.7. Gecerlilik Siiresi

Kaynakcinin yeterliliginin gegerlilik siiresi, tiim gerekli muayenelerin tatminkar bi¢imde
tamamlandig tarihte baglar. Bu tarih, sertifikaya konan baslangic¢ tarihinden farkl olabilir.
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Bir kaynak¢inin yeterliligi, ilgili sertifikanin igveren/koordinator tarafindan 6 (alt1) aylik araliklarla
imzalanmasi ve asagidaki kosullarin tiim olarak yerine getirilmesi halinde, iki yillik siire icin
gecerlidir:

a) Kaynakgi, yeterli goriildiigii alandaki kaynak islerinde siirekli olarak calistirilmalidir.
6 (alt1) aydan daha uzun olmayan bir siire i¢in ara vermeye izin verilir.

b) Kaynak¢imin ¢alismasi, yeterlilik sinavinin yapildig: teknik kosullarla genel olarak uyumlu
olmalidir.

¢) Kaynakc¢inin bilgi ve becerisinin sorusturulmasina yol acacak 6zel bir neden olmamalidir.
Eger bu kosullardan herhangi birine uyulmazsa, yeterlilik iptal edilmelidir.

4.10.8. Sertifikalandirma

Sertifika, sinavi yapan uzmanin veya sinav kurulusunun tek basina sorumlulugu altinda diizenlen-
meli ve Tablo 4.26°da verilen tiim bilgileri icermelidir.

99

Mesleki bilginin pratik sinavi ve muayenesi gerektiginde yapilmali ve sonucu “kabul edilmistir
veya “sinanmistir” seklinde isaretlenmelidir.

(Not : Mesleki bilgi konular i¢in bu standartta yer alan EK 3 ve EK 4’e bagvurulabilir.)

4.10.9. Isaretleme Sistemi

Bir kaynak¢inin yeterliliginin isaretlenmesi, asagidaki basliklari verilen sirada igermelidir.
(Not : Bu sistem, bilgisayarlastirmada kullanilabilecek tarzda diizenlenmistir.)

1. ORNEK :

“EN 287-1 111 P BW 1.1 B t09 PF ss nb”

Ac¢iklama:

Kaynak yontemi: Ortiilii cubuk elektrodla elektrik ark kaynagi............. 111
LeVRA: ..o P
Kt KAYNAZII et BW
Malzeme grubu: Ostenitik CeliK........coovueiiiiiiniiiiniiiiiiiiiieeeeeeeee, 1.1
[lave metal: Bazik Ortlilii...........cevvervevieereiecieiceereieee e B
Smav par¢asinin boyutu: Kalmlik 9 mm..........cooooiiiiiniiinn, t09
Kaynak pozisyonu: Levhada kiit kaynagi, asagidan yukari dogru.......... PF
Kaynak tiiriiniin ayrintilari: Tek tarafli......coooveeeniiiniiiiniiiiniens SS

Altliks1z (banyo emniyetsiz)............. nb
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Tablo 4.26. Kaynak¢i Sinav Sertifikasi Ornegi

Tanimlama:.........ccccceceenneee. Sinav uzmani veya Sinav kurulusu

Belge No.

Imalat¢inin-Kaynak yonetiminin
Ruhsat numarasi (mevcutsa)

Kaynak¢inin adi

Hiiviyet . Foto€ raf

) (gerekiyorsa)
Hiiviyet tiirii

Dogum tarihi ve yeri
Calist181 yer

Talimat/Sinav Normu

Mesleki Bilgi : Bagaril1 / Sinanmadi (Dogru olmayani ¢iziniz.)
Sinav Verileri Gegerlilik Alan1
Kaynak islemi
Sag (levha) veya boru
Dikis tiirti

Malzeme grubu (gruplari)
Ilave malzeme cinsi/tanim1
Koruyucu gaz

Yardimc1 malzemeler

Deney pargasi kalinlig1 (mm)
Boru dis ¢ap1 (mm)

Kaynak pozisyonu
Rendeleme/Banyo emniyeti

llave bilgiler igin, ek yapraga velveya ...... No’lu Kaynak Prosediir Sartnamesine bakiniz.

Degenmif ) Isim Tarih ve Imza :

S0 Ve basariil 1

Muayene tiiri bulun§mu§ Istenmiyor Sinav uzmani veya Sinav kurulusu :

Gozle muayene Belge giinii:

Radyografik muayene Yeri:

o ;:rfe;‘f“ey‘ Gegerlilik Tarihi:

Makroskopik deneyler Miiteakip 6 ay boyunca isveren(ler) veya gozlemcinin
Kirma dene}{i onay1 ile siirenin uzatilmasi (bkz. 10.2)

Egme deneyi

Ilave deneyler "

! Gerektiginde, ilave yapraklardaki bilgilere bakilir.
Sinav uzmani veya siav kurulusunca
2 yil i¢in siiresinin uzatilmasi (bkz. 10.2)

Tarih Imza Yetkili Merci Tarih Imza Yetkili Merci
veya Makam veya Makam
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2. ORNEK :

“EN 287-1 311 T BW 1.1 nm t02 D20 PA ss nb”

Ac¢iklama:
Kaynak yontemi: Oksi-asetilen Kaynagl.........cccceecverieenieenienenneenececeeeeeee 311
BOTU: oo T
KUE KAYNAZI et BW
Malzeme grubu: Diisiik karbonlu alagimsiz ¢elik.........ccoceeviiiiniiiniinninnenen. 1.1
[lave metal: Tlave Metal YOK........c.ccevierviruerieeieiceeieeeeee e nm
Sinav pargasinin boyutu: Kalmhik 2 mm.....coccoooiiiiiiiiiiceeee, t02
Boru ¢ap1: 20 Mm......cooeeeeiiiiiniicieieeeeees D20
Kaynak pozisyonu: Boruda kiit kaynagi, donel boru, yatay eksen, .................... PA
Kaynak tiiriiniin ayrintilari: Tek tarafli......ocoeeoeeiieiiiiicece SS

Altliks1z (banyo emniyetsiz)........cccceeevernveennnen. nb





