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4.İmalata Hazırlık
Kaynak Prosedür Şartnamesi’nin (KPŞ)
Hazırlanması ve Onaylanması; 
Kaynakçı Yeterliliğinin Onaylanması

4.1. Kapsam

Bu bölümde, çeliklerin EN 288 standard›na göre yürütülecek ark kayna¤› ifllemleri için haz›rlanan
Kaynak Prosedürü fiartnameleri’nin (KPfi) kapsam›na yönelik gerekli flartlar belirtilmifltir. 
Bu bölümün kurallar›, taraflar aras›nda anlaflmay› gerektiren di¤er eritme kaynak ifllemlerine de
uygulanabilir.

Bu bölümde verilen de¤iflkenler, çelik yap› elemanlar›n›n metalurjisini, mekanik özelliklerini ve
geometrisini etkileyen faktörlerdir.

Kaynak Prosedür fiartnamesi (KPfi), kaynak iflleminin nas›l yap›laca¤› konusundaki ayr›nt›lar› 
vermeli ve kaynak ifllemi hakk›nda bütün bilgiyi kapsamal›d›r. Kaynak Prosedür fiartnamesi (KPfi),
birlefltirilmifl parçalar›n belirli bir kal›nl›k aral›¤›n› ve esas metaller, hatta ilave metallerin (elektrod
malzemesi) kal›nl›k aral›¤›n› da kapsayabilir. Baz› imalatç›lar, ilave olarak her bir özel ifl için
ayr›nt›l› imalat planlamas›n›n bir k›sm› olarak, ifl talimatlar›  haz›rlamay› seçebilirler.

Madde 4.2.’den 4.5.’e kadar olan maddelerde verilen bilgi, pek çok kaynak ifllemi için yeterlidir.
Baz› uygulamalar için bu bilgiyi geniflletmek veya azaltmak gerekli olabilir. Bu durum ilgili KfiP’de
belirtilmelidir. 

‹malatç›n›n tecrübesine göre aral›klar ve toleranslar, uygun oldu¤u yerlerde belirtilmelidir.

4.2. ‹malatç› (Müteahhit) ‹le ‹lgili Hususlar

4.2.1. ‹malatç›n›n Tan›m› (bkz. Madde 1.3.2)
4.2.2. KPfi’nin Tan›m› (bkz. Madde 4.5.5)
4.2.3. Kaynak Prosedürü Onay Raporu (KPOR) ‹çin At›flar veya Gerekti¤inde 

Di¤er Belgeler (bkz. Madde 4.7.8)

4.3. Esas Metal ile ‹lgili Hususlar

4.3.1. Esas Metalin Tipi
Tercihan uygun bir standarda at›f yap›larak malzemenin tan›t›m› yap›lmal›d›r. Kaynak Prosedür
fiartnamesi (KPfi), bir grup malzemeyi kapsayabilir.
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4.3.2. Malzeme Boyutlar›
Birlefltirilen parçalar›n kal›nl›k aral›klar› verilmelidir. Borular için d›fl çap aral›klar› belirtilmelidir.

4.4. Bütün Kaynak Prosedürleri ‹çin Genel Hususlar

4.4.1. Kaynak ‹fllemi

Kullan›lan kaynak yöntem/yöntemleri, EN 24063 standard›na uygun olarak gösterilmelidir. 

4.4.2. Birleflimin Tasar›m›
Tasarlanan birleflimin flekli ve boyutlar›n› aç›kça gösterecek flekilde  imalat resimleri çizilmelidir.
Ayr›nt›lar, birleflim tasar›m› konusuyla ilgili uygun bir standarda at›f yap›larak verilebilir. Kayna¤›n
özellikleri için baz oluflturmas› aç›s›ndan kaynak paso s›ras› flema üzerinde verilmelidir.

4.4.3. Kaynak Pozisyonu
Uygulanabilir kaynak pozisyonlar›, EN ISO 6947 standard›na uygun olarak belirtilmelidir 
(bkz. Tablo 4.1 ve 4.2a ve b).

Kaynak
dikifli

Düz Yatay Düfley Tavan

Küt
Kaynak
Dikifli

1G / PA 2G / PC

2F / PB1F / PA

4G / PE

4F / PE

3G 

3F

PF

PG

PF

PG

Köfle
Kaynak
Dikifli

(NOT :  G: küt kaynak dikifli;  F: köfle kaynak dikifli;  ayr›ca  PA, PC, vb.  için bkz. Madde 4.9.6)

Tablo 4.1. Kaynak Pozisyonlar› (Levhalar ve S›cak Hadde Ürünleri)



Tablo 4.2a. Kaynak Pozisyonlar› (Borular-Borunun döndürülerek kaynak yap›lmas› durumu)
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Kaynak
dikifli

Düz Yatay Düfley Tavan

Küt
Kaynak
Dikifli

1G / PA 2G / PC 3G / PF 4G / PE

1F / PA 2F / PC * 3F /PF
AWS

4F,F
(        ) * 4F /PE

AWS

4F,F
(        )

Köfle
Kaynak
Dikifli

(Not : G: küt kaynak dikifli F: köfle kaynak dikifli: ayr›ca PA, PC, vb. için bkz. Madde 4.9.6)

(Not : G: küt kaynak dikifli F: köfle kaynak dikifli: ayr›ca PA, PC, vb. için bkz. Madde 4.9.6)

Tablo 4.2b. Kaynak Pozisyonlar› (Borular-Borunun sabit halde kaynak yap›lmas› durumu)

Küt
Kaynak
Dikifli

5G 6G / H-1.045

450

450

6F / 1.45 PA

6GR
PF

PG

5F
PF

PG

Köfle
Kaynak
Dikifli
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4.4.4. Oluk veya Kenar Haz›rlama
Oluk temizleme, ya¤ giderme, birleflim ve puntalama kaynaklar› gösterilmelidir. Bu ifllemler için
kullan›lacak yöntemler belirtilmelidir.

4.4.5. Kaynak Tekni¤i
Kaynak tekni¤i  sal›n›ml› veya sal›n›ms›z olarak belirtilmelidir. Elle yap›lan kaynak dikifli için 
en büyük paso geniflli¤i, mekanize kaynak için en büyük elektrod sal›n›m›  genli¤i, frekans ve
sal›n›m›n toplam süresi verilmelidir. Torç, elektrod ve/veya tel aç›s› gösterilmelidir.

4.4.6. Kök Oyma
Kök oyma için kullan›lacak yöntem belirtilmelidir.

4.4.7. Altl›k (Karfl›lama Parças›)
Altl›k yöntemi ve tipi, malzemesi ve boyutlar› verilmelidir. 

4.4.8. Kaynak Sarf Malzemelerinin K›sa Gösterilifli
Kullan›lacak kaynak sarf malzemelerinin k›sa gösterimleri, imalatç›lar› ve ticari isimleri 
verilmelidir.

4.4.9. Kaynak Sarf Malzemelerinin Boyutlar›
Elektrod/telin çap› veya flerit elektrodun geniflli¤i ve kal›nl›¤› belirtilmelidir.

4.4.10. ‹lave Metal (Elektrod Malzemesi) ve Toz için ‹fllemler
Kullan›mdan önce ilave metalin (elektrod malzemesinin) veya tozun kurutulmas› veya iflleme tabi
tutulmas› gerekti¤inde, bu durum belirtilmelidir. Uygun bir standarda at›f yap›lmas›na izin verilir.

4.4.11. Elektrik ‹le ‹lgili Parametreler
Ak›m tipi  (alternatif ak›m (aa) veya do¤ru ak›m (da)) ve kutuplama (polarite) belirtilmelidir. Darbeli
(impuls) kaynak için  darbe süresi, darbe ak›m›, darbe frekans›, temel ak›m ve temel gerilim belir-
tilmelidir. Ayr›ca ak›m aral›¤› ve ark gerilimi aral›¤› da belirtilmelidir.

4.4.12. Mekanize Kaynak ‹fllemi
Mekanize kaynak ifllemi uyguland›¤›nda, ilerleme h›z› aral›¤›  ve tel sürme h›z› aral›¤› 
belirtilmelidir. Bu nedenle KPfi için uygulama aral›¤›, bu özel teçhizat tipi için s›n›rland›r›lmal›d›r.

4.4.13. Ön Tavlama S›cakl›¤›
Kaynak iflleminin bafllang›c›nda uygulanan s›cakl›k ve ön tavlama gereksiz oldu¤unda, kaynak
iflleminden hemen önce en düflük ifl parças› s›cakl›¤› belirtilmelidir.

4.4.14. Pasolararas› S›cakl›k
En yüksek pasolararas› s›cakl›k belirtilmelidir.

4.4.15. Kaynaktan Sonraki Is›l ‹fllem
Herhangi bir kaynak sonras› ›s›l ifllem veya yaflland›rma  ifllemi için ayr› bir kaynak sonras› ›s›l ifllem
veya yaflland›rma ile ilgili kurallara yap›lan at›flar veya prosedür belirtilmelidir.
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4.4.16. Koruyucu Gaz

EN 439’a göre kullan›lan koruyucu gaz›n k›sa gösterilifli, imalatç›s› ve ticari ismi belirtilmelidir.

4.5. Kaynak ‹fllem Grubuna Ait Özellikler (bkz. Tablo 3.9)

4.5.1. 11 Numaral› ‹fllem Grubu (Gaz Korumas›z Metal Ark Kayna¤›)
11 no.lu ifllem grubu için, sarf edilen elektrodun birim uzunlu¤u bafl›na at›lan paso uzunlu¤u belir-
tilmelidir. (bkz. Ek 3) 

4.5.2. 12 Numaral› ‹fllem Grubu (Tozalt› Kayna¤›)
Çoklu elektrod sistemleri için tel elektrodlar› say›s›, konfigürasyonu ve elektrik ba¤lant›lar› belir-
tilmelidir. Temas ucu (kontak meme)/ifl parças› mesafesi olarak, mekanize edilmifl kaynak ifllemi için
nozulun temas ucunun ifl parças›n›n yüzeyine olan uzakl›¤› belirtilmelidir. Kullan›lan tozun EN
758’e göre k›sa gösterimi, imalatç›s› ve ticari ismi belirtilmelidir.Ayr›ca ilave metal (elektrod
malzemesi) kullan›l›yorsa, bununla ilgili standart, elektrodun çap›, üreticisi, k›sa gösterimi ve ticari
ismi verilmelidir. (bkz. Ek 3 ve Tablo 3.9)

4.5.3. 13 Numaral› ‹fllem Grubu (Koruyucu Gaz Alt›nda Ark Kayna¤›)
13 numaral› ifllem grubu için gaz ak›fl h›z› ve nozul çap›, tel elektrodlar›n say›s›, ilave metal, temas
ucu (kontak meme) / ifl parças›  mesafesi verilmelidir. (bkz. Ek 3 ve Tablo 3.9)

4.5.4. 15 Numaral› ‹fllem Grubu (Plazma Ark Kayna¤›)
15 numaral› ifllem grubu için tipi, nozul çap›, ak›fl h›z› gibi plazma gaz› parametreleri, koruyucu gaz
ak›fl h›z› ve nozul çap›, torç tipi, plazma ak›m›, temas ucu/ifl parças› mesafesi belirtilmelidir.

4.5.5. Kaynak Prosedür fiartnamesi (KPfi)

Tablo 4.3’de bir KPfi örne¤i gösterilmifltir. 

4.6. Çeliklerin  Ark Kayna¤› ‹çin Kaynak Prosedür Testleri

4.6.1. Tan›mlar
Bu bölümde EN 288-3’e göre çeliklerin ark kayna¤› için kaynak prosedür testleri verilmifltir.
Kullan›lan tan›mlar, EN 288-1’de verilen tan›mlard›r.

4.6.2. ‹lk Kaynak Prosedür fiartnamesi (iKPfi)
‹lk Kaynak Prosedür fiartnamesi, Madde 4.5.5’te  gösterilen flekilde haz›rlanmal›d›r. iKPfi bütün
ilgili parametreler için “gerekli aral›¤›” belirtmelidir.

4.6.3. Kaynak Prosedür Testleri
‹malatta kullan›lan kaynak tipini temsil eden test parçalar›n›n yap›m› ve testi, Madde 4.7.4’e ve
4.7.5’e uygun olmal›d›r.



Yer: Denetçi veya Denetim Kuruluflu:
‹malatç›n›n kaynak prosedürü: Kaynak a¤z› haz›rlama ve temizleme flekli:
Belge no.: Esas metalin gösterimi:
KPOR no:
‹malatç›:
Kaynakç›n›n ad›:
Kaynak yöntemi:
Dikifl türü: Parça kal›nl›¤› (mm):
Kaynak a¤z› haz›rl›¤›n›n ayr›nt›lar› D›fl çap (mm):
(Resim) *): Kaynak pozisyonu:

‹lave malzeme: ‹lave bilgiler:
- s›n›f› ve markas›: örn.Sal›n›m (maks. paso geniflli¤i):

Kurutma için özel talimatlar: Sal›n›m: genifllik, s›kl›k, duraklama süresi: 
Koruyucu gaz / Kaynak tozu: Darbeli kaynak ayr›nt›lar›:

-Koruyucu gaz: Kontak borusu mesafesi: 
-Kök koruyucu: Plazma kayna¤›n›n ayr›nt›lar›:

Gaz ak›fl debisi: Torç tutufl aç›s›:
- Koruyucu gaz:
- Kök koruyucu:

Tungsten elektrod türü/çap›:
Kökün oyulmas› / altl›k ayr›nt›lar›:
Ön tavlama s›cakl›¤›:
Pasolararas› s›cakl›k:
Kaynaktan sonraki ›s›l ifllem ve/veya yaflland›rma:
Zaman, s›cakl›k, yöntem:
Is›tma ve so¤utma h›z›:

‹malatç› /Müteahhit Denetçi veya denetim kuruluflu

‹sim, tarih ve imza ‹sim,tarih ve imza

*) Gerekiyorsa
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Birleflim fiekli / Detay› Kaynak s›ras› (paso düzeni)

Kaynak iflleminin ayr›nt›lar›

Kaynak

pasosu
Yöntem

‹lave

malzeme

çap› [mm]

Ak›m

fiiddeti

[A]

Gerilim

[V]

Ak›m türü

Kutuplama

Tel sürme

h›z›

Kaynak

h›z›

Is›

girdisi

Tablo 4.3. ‹malatç›n›n Kaynak Prosedür fiartnamesi  (KPfi) örne¤i
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4.7. Deney Parças›

4.7.1. Genel
‹malatta kaynak prosedürünün uygulanaca¤› kaynakl› yap›, Madde 4.7.2’de belirtildi¤i flekilde 
standart hale getirilmifl deney parças› veya parçalar› yap›lmak suretiyle temsil edilmelidir.

4.7.2. Deney Parçalar›n›n fiekli ve Boyutlar›
Deney parçalar›, uygun ›s› da¤›l›m›n› sa¤lamak üzere yeterli boyutta olmal›d›r. fiekil 4.1’den 4.5’e
kadar olan flekillerdeki “t” et kal›nl›¤›, birleflen parçalar›n kal›n olan›na aittir.

‹lave deney parçalar› veya en küçük boyuttan daha uzun deney parçalar›, fazladan ve/veya yeniden
deney yap›lmas›n› sa¤lamak üzere haz›rlanabilir.

Uygulama standard›yla istendi¤inde ve ITAB’da (Is› Tesiri Alt›nda kalan Bölge) çentik darbe deney
numunelerinin al›nmas› gerekti¤inde, levha hadde yönü deney parças› üzerine iflaretlenmelidir.

Deney parças›n›n kal›nl›¤› Madde 4.7.2.1’den Madde 4.7.2.4’e kadar olan maddelere uygun 
seçilmelidir. 

Aksi belirtilmedikçe, deney parças›n›n flekli ve en küçük boyutlar› afla¤›daki gibi olmal›d›r:

‹lk Kaynak Prosedür fiartnamesi’nde (iKPfi)  ayr›nt›l› olarak verildi¤i flekilde kaynak a¤z›
haz›rlama ve uygun konumland›rma

a =  3t;   en küçük de¤er  150 mm
b =  6t;   en küçük de¤er  350 mm

t : levha et kal›nl›¤›

‹lk Kaynak Prosedür fiartnamesi’nde (iKPfi) ayr›nt›l› olarak verildi¤i
flekilde kaynak a¤z› açma haz›rl›¤› ve uygun konumland›rma

a =  en küçük de¤er 150 mm
t =  boru cidar (et) kal›nl›¤›
D =  d›fl çap

fiekil 4.2. Boruda küt kaynak dikifli için deney parças›

fiekil 4.1. Levhada küt kaynak dikifli için deney parças›
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4.7.2.1. Levhada Küt Kaynak 

Deney parças› fiekil 4.1’e uygun olmal›d›r. Deney parças›n›n uzunlu¤u, yeterli say›da deney
numunesi ç›karabilecek flekilde olmal›d›r (bkz. Tablo 4.8).

4.7.2.2. Boruda Küt Kaynak  (Boru, Tüp, ‹çi Bofl Kesit)

Deney parças› fiekil 4.2’ye uygun olmal›d›r. Küçük boru çaplar› (kesitler) kullan›ld›¤›nda, birden
fazla deney parças›n›n oluflturulmas› gerekli olabilir.

4.7.2.3. T-Birleflimde Küt Kaynak

Deney parças› fiekil 4.3’e uygun olmal›d›r. Deney parças›n›n uzunlu¤u, fiekil 4.8’te verilen uygun
deney numunelerini sa¤layacak flekilde olmal›d›r.

4.7.2.4. Branflman Kayna¤›

Deney parças› fiekil 4.4’e uygun olmal›d›r. α – birleflim aç›s›, imalatta kullan›lan en küçük aç›
olmal›d›r.

Branflman kaynaklar›, tam nüfuziyetli birleflim (TBN) olarak dikkate al›nmaktad›r.

4.7.2.5. Köfle Kaynak

Deney parças› fiekil 4.4 veya 4.5’e uygun olmal›d›r. Bunlar, k›smi nüfuziyet (KBN) vermek üzere
a¤›z haz›rlama ile de kullan›labilir. 

4.7.3. Deney Parçalar›n›n Kayna¤›
Deney parçalar›n›n haz›rl›¤› ve kayna¤›, bir iKPfi ‘ne uygun olarak ve kaynak teknolojisinin genel
flartlar› dahilinde yap›lmal›d›r. Deney parçalar›n›n kaynak pozisyonlar›, e¤im ve dönme aç›lar›n›n
s›n›r de¤erleri ISO 6947’ ye uygun olmal›d›r.

Puntalama kaynaklar›n›n sonradan üzerinden kaynak yap›lmas› gerekiyorsa, buna deney parças›nda
da dikkat edilmelidir. 

Deney parçalar›n›n kayna¤› ve deneyleri, bir denetçi veya denetim kuruluflunun gözetimi alt›nda
yap›lmal›d›r.

4.7.4. Deney Numunelerinin Yeri ve  Alma Konumlar› 

Deney numunelerinin yeri fiekil 4.6, 4.7, 4.8 ve 4.9’a uygun olmal›d›r. Tahribats›z  (hasars›z)
muayeneden (NDT) sonra al›nan deney numunelerinin daha iyi sonuçlar verdi¤i görülmüfltür. 
Deney numunelerinin kabul edilebilir kusurlar gösteren bölgelerden olmamak üzere, uygun yerler-
den al›nmas›na izin verilir.
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‹lk Kaynak Prosedür fiartnamesi’ne (iKPfi) uygun kaynak a¤z› açma haz›rl›¤› ve birlefltirme düzeni

‹lk Kaynak Prosedür fiartnamesi’ne (iKPfi) uygun kaynak a¤z› açma haz›rl›¤› ve birlefltirme düzeni

fiekil 4.4. Branflman birleflimi ve boruda köfle kaynak dikifli için deney parças›

fiekil 4.3. T- birleflim için deney parças›

a =  3t;   en küçük de¤er  150 mm
b =  6t;   en küçük de¤er  350 mm

t : levha et kal›nl›¤›

a = en küçük de¤er  150 mm
D1 =  ana borunun d›fl çap›
D2 =  branflman borusunun d›fl 

çap›

t1 =  ana borunun et kal›nl›¤›
t2 =  branflman borusunun et 

kal›nl›¤›
α = birleflim aç›s›

t 

a

a

a

α

α
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iKPfi - ‹lk Kaynak Prosedür
fiartnamesi’nde  ayr›nt›l›
olarak verildi¤i flekilde, 
tek taraftan veya çift taraftan
çekilen kaynak dikifli ve
uygun konumland›rma

a =  3t;     en küçük de¤er 150 mm
b =  6t;     en küçük de¤er  350 mm

t1 ve t2 :   levha et kal›nl›klar›

25 mm’lik k›s›m at›l›r

25 mm’lik k›s›m at›l›r

BÖLGE  1

-  1  çekme numunesi
-  1  kök ve 1 yüzey  veya 2 tarafl› e¤me numuneleri        

için

BÖLGE  3

-  1 çekme numunesi
-  1 kök ve 1 yüzey veya 2 tarafl› e¤me numuneleri için

BÖLGE  4

- 1 çekme numunesi
- 1 kök ve 1 yüzey veya 2 tarafl› e¤me numuneleri için

BÖLGE  2

-  gerekti¤inde darbe ve ilave deney  numuneleri için

fiekil 4.6. Levhada küt kaynak dikifli için numune alma konumlar›

fiekil 4.5. Levhada köfle kaynak dikifli için deney parças›

b



İMO - 01 / 2005   BÖLÜM 4 4-11

BÖLGE  1

-  1  çekme numunesi
-  1  kök ve 1 yüzey  veya

2 tarafl› e¤me numuneleri için

BÖLGE   2

-    Gerekti¤inde darbe ve     
ilave deney numuneleri için

BÖLGE   3

-  1  çekme numunesi
-  1  kök ve 1 yüzey  veya 

2 tarafl› e¤me numuneleri için

BÖLGE  4

-  1  makro muayene numunesi
-  1  sertlik deneyi numunesi için

Sabit borunun üst k›sm›

25 mm’lik k›s›m at›l›r

Makro/Sertlik
Kaynak yönü

fiekil 4.7. Boruda çekilecek küt kaynak dikifli için numune alma konumlar›

fiekil 4.8. T-birleflimlerde küt kaynak dikifli ve levhada köfle kaynak dikifli için numune alma konumlar› 
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4.7.5. Test Parçalar›na Uygulanacak Tahribatl› ve Tahribats›z Deneyler

Deney parçalar›na uygulanacak tüm tahribats›z ve tahribatl› deneyler, öncelikle en son TS-EN 
standartlar›na göre, yoksa EN standartlar›na göre, henüz ç›kmayan EN yerine ise ISO standartlar›na
göre yap›lmal›d›r. Bu standartlar›n baz›lar› flunlard›r:

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, tahribats›z veya tahribatl› (hasars›z veya hasarl›) olarak yap›labilir. Uygun numunelerin
ç›kar›l›fl› ve di¤er deneylerle ilgili bilgiler Tablo 4.4’te verilmifltir. Sertlik deneyi için tipik konum-
lar fiekil 4.10’da gösterilmifltir. 

Kaynaktan sonra ›s›l ifllem görmeyecek olan deney parçalar›, “yay›nabilir hidrojen çatlamas›”na
hassas malzemelerde (bkz. Madde 5.3), yeterli bir süre beklendikten sonra tahribats›z (hasars›z)
muayene (NDT) yap›lmal›d›r. 

Tahribats›z (hasars›z) deneylerle (NDT) tesbit edilen süreksizliklerin de¤erlendirilmesinde, 
EN 25817’nin B - kalite grubu gözönüne al›nmal›d›r. Bunun istisnas› olarak C - kalite grubunun
gözönüne al›nabilece¤i süreksizlikler, küt ve köfle kaynak dikifllerinde afl›r› dikifl taflk›nl›¤› 
(bkz. fiekil 1.5 ve fiekil 1.6  – 9 numara),  afl›r› köfle dikifl kal›nl›¤› (bkz. fiekil 1.8a) ve kök
sark›kl›¤›d›r (bkz. fiekil 1.9).

fiekil 4.9. Branflman kayna¤› veya boruda köfle kaynak dikifli için numune alma konumlar› 

Bα

A
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Test  parças› Test türü Test’in kapsam› Dipnotlar

Küt kaynak dikifli

(bkz. fiekil 1 ve 2) *)

- Gözle muayene
- Radyografik ve ultrasonik  m.
- Yüzey çatlak muayenesi
- Enine çekme deneyi 
- Enine e¤me deneyi 

- Çentik darbe e¤me deneyi
- Sertlik deneyi
- Makro kesit

% 100
% 100
%100
2 numune
Kök taraf›ndan 2 numune ve
yüzey taraf›ndan 2 numune
2 tak›m
istenir
1 numune

-
-
1)

-
2)

6)

3)

-

T-küt kaynakl› birleflim 5)

(bkz. fiekil 3 ) *)

Boru branflman 5)

(bkz. fiekil 4) *)

- Gözle muayene
- Yüzey çatlak muayenesi
- Ultrasonik muayene
- Sertlik deneyi
- Makro kesit

% 100
% 100
% 100
istenir
2 numune

-
1)

4) ve 7)

3)

-

Levhada köfle kaynak dikifli 5)

(bkz. fiekil 6) *)

Boruda köfle kaynak dikifli 5)

(bkz. fiekil 4) *)

- Gözle muayene
- Yüzey çatlak muayenesi
- Makro kesit
- Sertlik deneyi

% 100
% 100
2 numune
istenir

-
1)

-
3)

1) ISO 3452’ye göre penetran s›v› veya manyetik toz  muayenesi. 
Manyetik olmayan malzemeler için sadece penetran s›v› muayenesi.

2) Her 2 e¤me numunesi, çekme bölgesindeki kök taraf›ndan ve kapak taraf›ndan olmak üzere,  t ≥ 12 mm ise, 
tercihan 4 yanal e¤me  numunesiyle yer de¤ifltirebilir.

3) Esas metal için gerekmez;

- en düflük çekme mukavemeti  Rm ≤ 420 N/mm2 ( = 4,20 t/cm2) ,

(en düflük akma mukavemeti   Re ≤ 275 N/mm2 (= 2,75 t/cm2)  olan ferritik çelikler  

- 9. Gruptaki çelikler 8)

4) Sadece ferritik çelikler için  ve   t ≤ 12 mm için
5) iKPfi veya KPfi, baflka bir prosedürle onaylanmad›¤› zaman, mekanik özellikleri yönelik ilave deneyler 

dikkate al›nmal›d›r.
6) 1 tak›m kaynak metalinden ve 1 tak›m da ITAB’dan. 

Sadece cidar kal›nl›¤› t ≤ 12 mm ve  tesbit edilmifl çentik darbe toklu¤una sahip esas metaller için; 
veya bir uygulama standard› taraf›ndan isteniyorsa uygulan›r. Test s›cakl›¤› belirtilmemiflse, testler oda 
s›cakl›¤›nda yap›l›r.

7) D›fl çap›  50 mm’den büyük ise ultrasonik muayene istenmez. 
Boru d›fl çap› 50 mm’den büyük oldu¤unda, teknik olarak ultrasonik muayene uygulanam›yorsa,  - mümkün
oldu¤u takdirde - boru branflmanlar› için radyografik muayene yap›lmal›d›r. 

8) bkz. Tablo 4.10
*) Buradaki flekil numaralar› orijinal standarttakine karfl› gelmektedir

Tablo 4.4. Deney parçalar›n›n incelenmesi ve muayenesi
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Tablo 4.5. Vicker cinsinden izin verilen en yüksek sertlik de¤erleri,  HV10 

fiekil 4.10. Sertlik deneyi için tipik örnekler

Çelik Gruplar› *)
Tek pasolu küt ve köfle kaynak dikiflleri Çok pasolu küt ve köfle kaynak dikiflleri

›s›l ifllem görmemifl ›s›l ifllem görmüfl ›s›l ifllem görmemifl ›s›l ifllem görmüfl

3) 300 320 300
3) 3) 400 3)

380 320 350 320

450 3) 420 3)

3) 320 3) 320

3) 350 3) 350

Ni ≤ % 4
Ni > % 4

1 1), 2

3 2)

4 , 5

6

1) Sertlik deneyi istendi¤i takdirde
2) En düflük akma mukavemeti min Re >  885 N/mm2 (= 8,85 t/cm2) olan çelikler için özel sözleflmeler gerekir. 
3) Özel sözleflmeler gerekir.
*) bkz. Tablo 4.10

4.7.5.1. Sertlik Deneylerinin Yap›l›fl›

Bu standartta ayr›ca, tahribatl› muayenelerin yap›lmas›yla ilgili flartlar verilmektedir. Örne¤in izin
verilen en yüksek sertlik de¤erleri Tablo 4.5’te verilmifltir.

t t



4.7.5.2. Çentik Darbe (Vurma) Deneyleri (TS EN 875’e göre)  

4.7.5.2.1. Adland›rma Sistemi

Numunelere uygulanacak çentik vurma deneyinde adland›rma, numune tipini ve çentik yönünü
göstermek için bir harflendirme sistemine ve referans hatlar›ndan (RL) (bkz. Tablo 4.6 ve 4.7)
itibaren (mm)  cinsinden  çentik mesafesini göstermek için bir numaraland›rma sistemine dayan›r.
Adland›rma yöntemi fiekil 4.11’de gösterilmifltir. Deney numuneleri, boyuna eksenleri kaynak
dikifline  dik aç›larda olacak flekilde kaynakl› birleflimlerden ç›kar›larak al›nmal›d›r. 

Çentik ekseni
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fiekil 4.11. Tipik adland›rma  örnekleri (küt kaynak dikifli)

VWT 0/1

VWT 0/30

VWT 1/2



4-16 BÖLÜM 4 İMO - 01 / 2005   

4.7.5.2.2. Karakterler (Gösterim Sisteminde Kullan›lan Karakterler / KarakterlerinTan›m›)

Adland›rma afla¤›daki karakterlerden meydana gelir:

Birinci karakter U:   Charpy U - çenti¤i
V:  Charpy V - çenti¤i

‹kinci karakter W:  Kaynak metalindeki çentik; referans hatt› deney numunesi konu-
mundaki kaynak eksenidir.

H: ITAB - ›s› tesiri alt›ndaki bölgedeki çentik; referans hatt› eritme 
veya birlefltirme hatt›d›r.
(Çentik,  ITAB’› da içerir.)

Üçüncü karakter S: Yüzeye paralel çentikli yüzey 1)

T: Kal›nl›k boyunca çentik
Dördüncü karakter a: Referans hatt›ndan çentik merkezine olan mesafe 

(a kaynak ekseninde  ise,  a  = 0   olarak  kaydedilmelidir.)
Beflinci karakter b: Kaynak  birlefltirme   yüzeyi   taraf›ndan   deney   parças›n›n  en  

yak›n  yüzeyine olan mesafe 2)

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

1) Bu yönlendirme, k›r›lma mekani¤i deneyinde kullan›lan “yüzey çenti¤i” adland›rmas›na eflde¤erdir.
2) Çift taraftan V, çift taraftan e¤imli (K) veya benzer kaynak dikiflleri durumunda yüzey taraf› kayna¤›n daha büyük genifllik 

içeren taraf› veya kaynak enerjisinin ilk uyguland›¤› taraft›r. 

4.7.5.2.3. ‹lave Bilgi

Bu basit adland›rman›n  yer ve çentik yönünü yeterince belirtemedi¤i durumlarda, kaynak
prosedürüne at›f yapan bir flema verilmelidir.

4.7.5.3. Adland›rma Örnekleri 

Adland›rma örnekleri  Tablo 4.6, Tablo 4.7 ve fiekil 4.11’de verilmifltir.

Referans

Adland›rma
Referans

Adland›rma
Kaynak Ekseni

Gösterilifl

Yükseklik

VWS a/b

Ergitme / Birleflme hatt›

Gösterilifl

VHS a / b
(Bas›nç
kayna¤›)

VHS a / b
(Ergitme
kayna¤›)

Tablo 4.6. Deney parças› yüzeyine paralel çentikli yüzey (S konumu)
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4.7.5.4. Muayene

Bu bölümde belirtilen deney numuneleri,  EN 10045-1’e uygun olarak deneye tabi tutulmal›d›r.

4.7.5.4.1. EN 10045-1’in ‹çeri¤i

EN 10045-1 standard›, metal malzemeler için Charpy’ye göre (U ve V-çentik) çentik darbe deney
yöntemlerini tan›mlamaktad›r.

4.7.5.4.2. Numuneler

Normal numune, 55 mm uzunlu¤unda ve 10 mm kenar geniflli¤ine sahip bir kare kesite sahiptir.
Çentik, uzunlu¤unun ortas›nda yer al›r. ‹ki tür çentik formu tespit edilmifltir:

a) 45°’lik aç›ya,  0,25 mm’lik çentik yar›çap›na  ve  2 mm’lik çentik derinli¤ine sahip V-çentik

b) 1 mm’lik çentik yar›çap›na  ve  5 mm çentik derinli¤ine sahip U-çentik.

Numune boyutlar› Tablo 4.8’de ve ilgili flekilleri de fiekil 4.12’de verilmifltir. Numunenin deney
tesisat›na yerlefltirilmesi ise fiekil 4.13’de gösterilmifltir.

Referans
Adland›rma

Referans
Adland›rma

Kaynak Ekseni
Gösterilifl

VWT O/b

VWT a/b

VWT O/b

VWT a/b

Ergitme / birleflme hatt›
Gösterilifl

VHT O/b

VHT a/b

VHT a/b

VHT a/b

Tablo 4.7. Deney parças› yüzeyine dik çentikli yüzey (T konumu)
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4.7.5.4.3. Deney Raporu

Deney raporu, EN 10045-1’de verilenlere ek olarak afla¤›daki bilgileri de içermelidir :

- EN 875’e at›f.
- Deney numunesinin adland›r›lmas› 
- Gerekti¤inde flema
- Gözlenen kusurlar›n tip ve boyutlar›
- Uygulama standard› ve/veya sözleflmeyi imzalayan taraflar aras›ndaki yap›lan anlaflma 

arac›yla istenen bilgiler.

Tablo 4.9.    fiekil 4.12’de yer alan numaralar›n aç›klamalar› (ayr›ca bkz. Tablo 4.8)

Çenti¤in simetri ekseni ile
numunenin uzunlamas›na ekseni
aras›ndaki aç›

Numune geniflli¤i
- Normal numune
- Düflük ölçülü numune

Çentik aç›s›
Çentik dibinden yükseklik
Çentik yar›çap›
Numunenin ön yüzeyi ile çentik
ortas› aras›ndaki mesafe 2)

Çenti¤in simetri ekseni ile
numunenin uzunlamas›na ekseni
aras›ndaki aç›

U-çentikli  numune V-çentikli  numune

Anma
(nominal)

ölçüsü

S›n›r ölçüler
ISO

Gösterimi 1)

Anma
(nominal)

ölçüsü

S›n›r ölçüler
ISO

Gösterimi 1)

Numune uzunlu¤u
Numune geniflli¤i

10 mm
-
-
-

5 mm
1 mm

27,5 mm

90°

55 mm
10 mm

± 0,11 mm
-
-
-

± 0,09 mm
± 0,07 mm

± 0,42 mm

± 2°

± 0,60 mm
± 0,11 mm

Js 13

-
Js 13
Js 12

Js 15

-

Js 15
Js 13

10 mm
7,5 mm
5 mm
45°

8 mm
0,25 mm

27,5 mm

90°

55 mm
10 mm

± 0,11 mm
0,11 mm

± 0,06 mm
± 2°

± 0,06 mm
± 0,025 mm

± 0,42 mm

± 2°

± 0,60 mm
± 0,06 mm

Js 13
Js 13
Js 12

-
Js 12

-

Js 15

-

90° ± 2° - 90° ± 2° -

Js 15
Js 12

1) ISO 286’ya göre
2) Probun otomatik konumland›r›ld›¤› sarkaçl› vurma ifllemi için,  ± 0,42  yerine  ± 0,165’ lik  bir s›n›r ölçü de¤eri tavsiye edilir.

Numara Aç›klama Boyut

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
-

Numunenin uzunlu¤u
Numunenin yüksekli¤i
Numunenin geniflli¤i
Çentik dibinin yüksekli¤i
Çentik aç›s›
Çentik yar›çap›
Deste¤in izdüflüm mesafesi
Destek ucunun yuvarlatma yar›çap›
Deste¤in geniflleme aç›s›
Vurma kamas›n›n aç›s›
Kama ucunun yuvarlatma yar›çap›
Çekiç flaft›n›n kal›nl¤›
Gereken vurma ifli  (KU  veya  KV)

mm
mm
mm
mm
Derece
mm
mm
mm
Derece
Derece
mm
mm
Joule

Tablo 4.8. Numune boyutlar› ve bunlar için izin verilen sapmalar 

Tan›mlama
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fiekil 4.12. Charpy’ye göre çentik vurma deneyi

fiekil 4.13. Numune, altl›k (karfl›lama parças›)  ve deste¤in düzenlenmesi

Numunenin geniflli¤i

Numunenin yüksekli¤i

NOT : Numaralar›n aç›klamalar› için Tablo 4.9’a bak›n›z;   Ra = kök yar›çap›
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4.7.6. Çelik Gruplar›

Çelik cinslerinin tan›mlar›, gruplar› ve grup numaralar›  Tablo 4.10’da verilmifltir.

4.7.7. Geçerlilik Alanlar›

EN 288-3 standard›nda geçerlilik alanlar›, imalatç›, malzeme ve kaynak prosedürü bak›m›ndan
tan›mlanm›flt›r. Bu konuda genel kural fludur.  Belirlenen geçerlilik alan› d›fl›ndaki tüm de¤ifliklikler,
yeni bir kaynak prosedür testinin yap›lmas›n› gerektirir.

Çeflitli geçerlilik alanlar› afla¤›da tablolar halinde verilmifltir (bkz. Tablo 4.11, Tablo 4.12 ve 
Tablo 4.13).

Geçerlilik alanlar› bak›m›ndan kaynak yöntemleri, farkl›l›k göstermektedir. Her kaynak yönteminin
kendine özgü flartlar› nedeniyle, standartta kaynak yöntemlerine özgü geçerlilik alanlar›na dikkat
edilmelidir.

Tablo 4.10. Çelik gruplar›

Tablo 4.11. Çelik gruplar› aras›ndaki teflkil edilen birleflimlerin geçerlilik alan›

1

2

3

4
5
6
7
8
9

En düflük akma mukavemeti Re ≤ 355 N/mm2 (3,55 t/cm2) veya en düflük çekme mukavemeti 
Rm ≤ 520 N/mm2 ( = 5,20 t/cm2) olan ve kimyasal analiz de¤erleri afla¤›dakileri aflmayan çelikler :

C = 0,24    Si = 0,55     Mn = 1,60     Mo = 0,65     S = 0,045     P = 0,045
Di¤er kimyasal elemanlar›n herbiri    =  0,3
Di¤er kimyasal elemanlar›n toplam›  =  0,8

En düflük akma mukavemeti  Re > 355 N/mm2 (3,55 t/cm2) olan ve normalize edilmifl veya
termomekanik ifllem görmüfl ince taneli yap›sal çelikler

En düflük akma mukavemeti   Re > 500 N/mm2 (5,0 t/cm2) olan  ve  ›slah edilmifl ince taneli 
yap› çelikleri

Cr ≤ % 0,6,   Mo ≤ % 0,5   ve   V ≤ % 0,25  olan  çelikler; Dipnot’a bak›n›z

Cr ≤ %9   ve   Mo ≤ % 1,2  olan çelikler; Dipnot’a bak›n›z

Cr ≤ %12,   Mo ≤ % 1   ve   V ≤ % 0,5   olan çelikler; Dipnot’a bak›n›z

Ni ≤ % 9   olan çelikler; Dipnot’a bak›n›z

% 12   ila   % 20 Cr   içeren ferritik ve martenzitik çelikler; Dipnot’a bak›n›z

Ostenitik paslanmaz çelikler

Grup no. Çelik Cinsi

Dipnot : 4., 5., 6., 7. ve 8. Gruplar’da alafl›m miktar›, anma eriyik analizinden tesbit edilmifltir.

Bir çelik grubu veya kar›fl›k bir birleflim için 

bir kaynak prosedür testinin mevcut

onaylanm›fl hali

Geçerlilik  Alan›

2

3

2  ile  8’in kayna¤›

3  ile  8’in kayna¤›

2  ile  9’in kayna¤›
veya

3  ile  9’in kayna¤›

1   ile   2’ nin   kayna¤›

1   ile   3’ ün   kayna¤›
2   ile   3’ün   kayna¤›
1   ile   8’ün   kayna¤›
2   ile   8’ün   kayna¤›

1   ile   8’ in   kayna¤›
2   ile   8’ in   kayna¤›
3   ile   8’ in   kayna¤›

1   ile   9’ un   kayna¤›
2   ile   9’ un   kayna¤›
3   ile   9’ un   kayna¤›
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4.7.8. Kaynak Prosedürü Onay Raporu  (KPOR) 

Kaynak prosedürünün onaylanmas›yla ilgili rapor, her bir deney parças›n›n de¤erlendirme
sonuçlar›n› gösteren bir belgedir. Gerekti¤inde ilave testler için de bir KPOR düzenlenir.  Muayene
sonuçlar›n›n reddedilmesini gerektirecek herhangi bir unsur bulunmamas› halinde, KPOR  onay-
lanm›fl olur ve raporun alt›, gerekli kifli veya kurulufllarca imzalan›r.

KPOR için bofl bir ön belgenin haz›r bulundurulmas›, de¤iflik muayene sonuçlar›n›n izlenmesi ve
de¤erlendirilmesi bak›m›ndan kolayl›k sa¤lamaktad›r.

Tablo 4.14’de  bofl bir  KPOR  örne¤i verilmifltir.

Test sonuçlar› örne¤i Tablo 4.15’de verilen tabloya kaydedilmelidir.

1) Çentik darbe numuneleri için s›n›r kal›nl›¤›n alt›ndaki testler için  (12 mm), çentik darbe testsiz numuneler için (< 12)   mm’
deki onay geçerlidir.

2) Geçerlilik alan›,  hidrojen çatla¤› hariç,  daralt›labilir.

Test parças›n›n kal›nl›¤›

t

(mm)
t ≤ 3

3 < t ≤ 12
12 < t ≤ 100

t >  100

Geçerlilik alan› 1) 2)

Bir paso için veya  
her iki taraftan birer paso için

Çok pasolu kaynak için

0,8 t    ila    1,1 t
0,8 t    ila    1,1 t
0,8 t    ila    1,1 t

0,8 t    ila    1,1 t

t ila 2t
3t ila 2t
0,5t ila 2t
max.  150mm
0,5t ila 1,5t

Tablo 4.12. Kal›nl›klar›n geçerlilik alan›
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‹malatç›n›n Kaynak Prosedür Testi Denetçi veya Denetim Kuruluflu:

Belge No.: Belge No.:

‹malatç› :

Adres :

Standart / Test standard›:

Kayna¤›n yap›l›fl tarihi:

Test kapsam›:

Kaynak yöntemi:

Dikifl türü:

Esas metal(ler): Sertlik derecesi:

Esas metalin kal›nl›¤› (mm):

D›fl çap (mm):

‹lave metal türü:

Koruyucu gaz / toz:

Ak›m türü:

Kaynak pozisyonu:

Ön tavlama:

Sonradan ›s›l ifllem ve/veya yaflland›rma:

Di¤er bilgiler:

‹flbu belge ile test kaynaklar›n›n, belirtilen standart veya test standartlar›ndaki flartlara uygun olarak

haz›rland›¤›, kaynak edildi¤i ve test edildi¤i onaylanm›flt›r.

____________________________________________________________________________

Yer Denetçi veya Denetim kuruluflu

____________________________________________________________________________

Haz›rlama tarihi ‹sim, tarih ve imza

Tablo 4.14. Bir  Kaynak Prosedürü Onay Raporu Belgesi  (KPOR) örne¤i
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Boyut:

‹malatç›n›n kaynak prosedür testi: Denetçi veya Denetim kuruluflu:
Belge No.: Belge No.:
Gözle muayene: Radyografik muayene *):
Penetran s›v› / Manyetik toz muayenesi *): Ultrasonik muayene *):

S›cakl›k:
Çekme deneyi

Tablo 4.15 Test sonuçlar› örne¤i

Tür / No
Re

N/mm2

(veya t/cm2)

Rm

N/mm2

(veya t/cm2)
%A %Z

Kopma
boyu

Aç›klamalar

fiartlar

Tür / No. E¤ilme aç›s› Uzama *) Sonuç

E¤ilme deneyi E¤me kafas› veya e¤me rulosu çap› :

Makro kesit:
Mikro kesit *):

Çentik yeri /
do¤rultusunda

S›cakl›k 
°C

De¤erler
1      2      3

Ortalama de¤er Aç›klamalar

Çentik darbe e¤me deneyi *) Tür: fiartlar:

Sertlik deneyleri *) Ölçüm yeri (Eskiz *))
Türü / Yük:
Esas metal:
ITAB:
Kaynak metali:

Di¤er testler:

Aç›klamalar:

Testlerin sa¤lad›¤› flartlar:
Laboratuvar rapor no:

Test sonuçlar›:
Tatminkard›r  
Tatminkar de¤ildir (flartlar sa¤lanamam›flt›r)

Testler  afla¤›dakilerin denetiminde yap›lm›flt›r:

Denetçi veya Denetim kuruluflu
*) Gerekirse

‹sim, tarih ve imza
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4.8. Di¤er Onaylama Yöntemleri

4.8.1. EN 288 - 5 : ‹zin Verilen (Önceden Onaylanm›fl) Kaynak ‹lave Metalleriyle 

Onaylama
Baz› malzemelerin ›s›n›n tesiri alt›nda kalan bölgesindeki (ITAB) özellikleri, ›s› girdisinin belirli
s›n›rlar içinde kalmas› flart›yla bozulmaz. E¤er kaynak ilave metali onaylanm›flsa ve tüm kaynak
parametreleri uygun geçerlilik alan›nda ise, bir KPfi bu tür malzemeler için onaylan›r.

‹zin verilen kaynak ilave metalleri arac›l›¤›yla onaylama, ilave metal kullan›lan ark kaynaklar› ile
s›n›rl›d›r.

Tüm kaynak ifllemleri, yani test parças›n›n kayna¤›, muayenesi ve denetimi, ba¤›ms›z bir denetçi
veya denetim kuruluflunun sorumlulu¤u alt›ndad›r. Denetçi veya denetim kuruluflu, onaylanan 
kaynak ilave metalleri için önemli parametrelerle ilgili izin verilen geçerlilik alan›n› tesbit eder.

4.8.2. EN 288 - 6 : Önceki Kaynakl› ‹malat Deneyimine Dayanarak Onaylama

‹malatç›, belirli bir tür birlefltirme ve malzemeyi, geçmiflte tatminkar flekilde kaynak yapt›¤›n›,
uygun ve güvenilir belgelerle ispat edebildi¤i zaman, önceden edindi¤i bu deneyimlerine dayanarak
bir  KPfi’ni onaylatabilir.

Önceden edinilen kaynakl› imalat deneyimine dayanarak onaylanan bir KPfi’nin geçerlilik alan›,
standart malzeme(ler)le, kaynak yöntem(ler)iyle, ilave metal(ler)le ve  önceki kaynakl› imalat
deneyimleriyle tatminkar flekilde ispat edebildi¤i kaynak parametreleriyle s›n›rl›d›r. 

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

Tüm parametrelere ait alanlar, standart kaynak prosedürünün izin verdi¤i alanlar içinde kald›¤›nda,
imalatç›n›n haz›rlad›¤› KPfi onaylan›r.

Standart kaynak prosedürü, ba¤›ms›z bir denetçi veya denetim kuruluflu taraf›ndan önceden
haz›rlan›r ve onaylan›r. Ba¤›ms›z denetçi veya denetim kuruluflu, EN 288-7’ye göre, kendi 
gözetiminde  bir  iKPfi  haz›rlat›r;  test parçalar›n› kaynak yapt›r›r; testleri yapt›r›r ve son halini alm›fl
geçerli  KPfi’ni belirler.

Ancak, onaylanan KPfi’nin özel bir kaynak makinas›na göre olmamas› veya test parças›n›n böyle
özel flartlardan ar›nm›fl olarak oluflturulmas›,vb. fleklinde önemli parametrelerin hatas›z olarak 
tespitine özel önem verilmelidir. Bunlar ba¤›ms›z bir denetçi veya denetim kuruluflu taraf›ndan
onayland›¤› zaman, bu son KPfi  her tür imalatç› taraf›ndan kullan›labilen bir standart kaynak
prosedürü olur.

4.8.4. EN 288 - 8 : ‹malat›n Bafllang›c›ndan Önce Yap›lan Teste Dayanarak 

Onaylama 

‹malat›n bafllang›c›ndan önce yap›lan bir teste dayanarak onay verme, test edilecek birleflimin 
gerekli deney parçalar›n›n flekil ve boyutlar›, örne¤in ince cidarl› bir boru üzerinde kaynak gibi,
uygun olmad›¤› zaman uygulanabilir.
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Bu tip durumlarda ölçüt, çarp›lma, so¤uma s›ras› gibi önemli tüm noktalara dikkat edilerek gerekli
kaynakl› imalat birleflim fleklini temsil eden,  bir veya birkaç deney parças›n›n oluflturulmas›d›r.  

Testler, imalat›n bafllang›c›ndan önce ve imalat flartlar› alt›nda yap›l›r. Deney parçalar›n›n denetimi
ve deneyleri, bu standard›n 3. ve 4. k›s›mlar›na göre yap›labilir. 

4.9. Kaynakç›lar›n, Kaynak Operatörlerinin ve Punta Kaynakç›lar›n 

Yeterliliklerinin Onaylanmas› (EN 287-1 : 2004’e  göre)

Bu bölümde, bu standart kapsam›nda çal›flacak kaynakç›lar›n, kaynak operatörlerinin ve punta 
kaynakç›lar›n›n yeterliliklerinin onaylanmas›yla ilgili esaslar verilmifltir. Kaynakç›lar›n ve punta
kaynakç›lar›n›n yeterliliklerinin onaylanmas›nda EN 287-1 standard›, kaynak operatörlerinin
yeterliliklerinin onaylanmas›nda ise EN 1418 standard› geçerlidir.

4.9.1. Genel

Bu bölümde, EN 287-1 : 2004 ’e göre çeliklerin eritme kayna¤›nda kaynakç› yeterlilik s›navlar›n›n
yap›l›fl düzeni verilmifltir. EN 287-1 standard›nda, çeliklerin eritme kayna¤›nda 
kaynakç› performans›n›n yeterlili¤inin s›nanmas› amac›yla haz›rlanm›fl prensipler verilir.

Kaynakç›n›n yaz›l› ve sözlü  talimatlar› izleyebilme becerisi ve bu becerisinin s›nanmas›, kaynakl›
mamulün kalitesinin sa¤lanmas›nda en önemli faktörler aras›ndad›r. Becerinin bu standarda göre
s›nanmas›, üniform kural ve s›nav koflullar›n› içeren ve standart s›nav parçalar›  kullan›larak gerçek-
lefltirilmesi öngörülen kaynak yöntemine ba¤l›d›r. Bu nedenle bu standart, kaynakç›n›n becerisinin
kayna¤›n kalitesine önemli oranda etki yapt›¤› ifllemlerde geçerlidir. S›nav sonuçlar›n›n anlaml› 
olabilmesi için, yeteri kadar s›nav parças›n›n elde edilmesi ve s›nav parçalar›n›n bu standartta 
verilen ölçülerde olmas› gerekir; bu standart ancak bu flekilde elde edilen s›nav parçalar›na 
uygulanabilir. E¤er kaynakç›, yeterlili¤ini gösterdi¤i alanda çal›fl›yorsa, kaynakç›n›n becerisinin ve
mesleki bilgisinin yeterli oldu¤u söylenebilir.

Bu standart, e¤er gerekli teknik koflullar yerine getirilmiflse ve önceki yeterlilikler, yap›lacak iflin
gereklerine uygunsa, di¤er ulusal standart ve yönergelere göre al›nan yeterlilik belgelerini geçersiz
k›lmaz. Ancak teknik eflitli¤in sa¤lanmas› için, ilave s›navlar›n yap›lmas›n›n gerekmesi durumunda,
bu ilave s›navlar›n, bu standartta belirtilen s›nav parçalar› üzerinden yap›lmas› gerekir. Eski ulusal
standartlara ve yönergelere göre al›nan yeterliliklerin, sözleflme aflamas›nda de¤erlendirilmesi ve
anlaflmay› imzalayan taraflarca kabul edilmesi gerekir.

4.9.2. Kapsam

Bu standart, çeliklerin kayna¤›nda kaynakç› performans›n›n yeterlili¤inin s›nav› için temel
gereklilikleri, yeterlilik alanlar›n›, s›nav koflullar›n›, kabul kriterlerini ve sertifikas›n› tespit 
etmektedir. Yeterlilik s›nav›n›n sertifikaland›r›lmas› için önerilen format, Tablo 4.26’da verilmifltir.

Yeterlilik s›nav› s›ras›nda kaynakç›, yeterlili¤ini göstermek zorunda oldu¤u kaynak ifllemleri,
malzemeleri ve emniyet koflullar› hakk›nda yeterli pratik tecrübeye ve mesleki bilgiye sahip
oldu¤unu ispatlamak zorundad›r. 
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Bu standart, müflteri, denetçiler veya di¤er organizasyonlar taraf›ndan, kaynakç›n›n yeterlili¤inin
s›nanmas› gereken durumlarda uygulan›r. Bu standartta sözü edilen kaynak ifllemleri, elle veya
k›smen mekanize kaynaklardaki eritme kaynak yöntemlerini kapsar. Tam mekanize veya tam
otomatik kaynak ifllemleri, bu standard›n kapsam› d›fl›ndad›r. Bu standart, dövme, hadde (yo¤ruk)
veya dökme malzemelerden yap›lan yar› veya bitmifl tam mamullerde, kaynakç›n›n yeterlili¤inin
s›nanmas›n› içerir.

Yeterlilik s›nav› sertifikas›, sadece s›nav› yapan›n veya s›nav kuruluflunun sorumlulu¤u alt›nda 
verilir.

4.9.3. Standartta Kullan›lan Tan›mlamalar

Bu standartta kullan›lan KAYNAKÇI terimi, - tam mekanize ve tam otomatik kaynak ifllemlerinde-
ki kaynak operatörleri hariç -  kaynak operatörünü de kapsar.

4.9.3.1. Kaynakç›

Kaynakç›, kayna¤› yapan kiflidir. Kaynakç› hem el kaynakç›s›n›, hem de kaynak operatörünü 
kapsayan ortak terimdir.

4.9.3.1.1. El Kaynakç›s›

El kaynakç›s›, örtülü elektrod tutucusunu, kaynak tabancas›n›, torcu veya üfleci elle tutan ve
çal›flt›ran bir kaynakç›d›r.

4.9.3.1.2. Kaynak Operatörü

Kaynak operatörü, örtülü elektrod tutucusu, kaynak tabancas›, torç veya üfleç ile parça aras›ndaki
k›smen mekanize izafi hareketli kaynak donan›m›n› çal›flt›ran bir kaynakç›d›r.

4.9.3.2. S›nav› Yapan Kimse veya S›nav Kuruluflu

Bu standartla uyumu sa¤lamak üzere, anlaflan taraflarca belirlenen bir kimse veya kurulufltur.

4.9.3.3. Kaynak Prosedür fiartnamesi (KPfi)

Kalitenin süreklili¤ini güvence alt›na almak üzere, özel bir uygulama için gerekli de¤iflkenleri
ayr›nt›lar›yla içeren bir belgedir.

4.9.3.4. Geçerlilik Alan›

Temel bir de¤iflken için geçerlili¤in s›n›r›d›r.

4.9.3.5. S›nav Parças›

Yeterlilik s›nav›nda kullan›lan bütün (bölünmemifl) parçad›r.

4.9.3.6. S›nav Numunesi

Belirli bir tahribatl› testi yapmak üzere s›nav parças›ndan kesilen k›s›m veya bölümdür.
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4.9.3.7. S›nav

Kaynakl› bir s›nav parças›n›n yap›lmas›n› ve sonraki tahribats›z ve/veya tahribatl› testleri ve
sonuçlar›n›n yaz›lmas›n› içeren ifllemlerin bütünüdür.

4.9.3.8. Semboller ve K›saltmalar

S›nav sertifikas›n›n doldurulmas›nda, aç›k ifadelerin yaz›lmad›¤› yerlerde, afla¤›daki sembol ve
k›saltmalar kullan›l›r.

4.9.4. Yeterlilik S›nav›n›n Temel De¤iflkenleri

Kaynakç›n›n becerisinin bu alanlarda tan›mlanmas› için burada belirtilen kriterler s›nanmal›d›r. 
Her bir kriterin, yeterlik s›nav›nda önemli bir faktör oldu¤u kabul edilir.

Kaynakç›n›n yeterlilik s›nav›, s›nav parçalar› üzerinde yap›l›r ve konstrüksiyonun tipinden
ba¤›ms›zd›r.

a :  Anma (nominal) kaynak kal›nl›¤›  

BW :  Küt kayna¤›

FW :  Köfle kayna¤›

P :  Levha

Z :  Köfle kayna¤›n›n kenar uzunlu¤u

s :  Oluflturulan kaynak metalinin 

kal›nl›¤› (sadece küt kaynaklar) levha 

kal›nl›¤›

t :  Levha veya boru cidar kal›nl›¤›

T :  Boru  

S›nav parças› ile ilgili sembol ve k›saltmalar

nm :  ‹lave metal olmadan
wm :  ‹lave metal ile
A :  Asit karakterli örtü
B :  Bazik karakterli örtü
C :  Selülozik karakterli örtü
R :  Rutil karakterli örtü

RA :  Rutil-Asit karakterli örtü

RB :  Rutil-Bazik karakterli örtü

RC :  Rutil-Selülozik karakterli örtü

RR :  Kal›n rutil örtü

S :  Di¤er tipler; dolu tel / çubuk

Sarf malzemeleri (ilave malzemeler dahil, örne¤in koruyucu gaz, dekapan)

bs : Çift taraftan kaynak
gs : Gaz altl›kla kaynak
gg : Kökün oyularak ifllenmesi
mb : Altl›k malzemesiyle kaynak 

(banyo emniyetli kaynak)
ml : Çok pasolu 

nb :  Altl›k malzemesi olmadan kaynak 

(banyo emniyetsiz kaynak)

ng :  Kökün oyularak ifllenmemesi

ss :  Tek taraftan kaynak

sl : Tek pasolu

Di¤er konular
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4.9.4.1. Kaynak Yöntemleri

Bu standart afla¤›daki kaynak yöntemlerini kapsar (bkz. Tablo 3.9) :

111 Örtülü elektrodla elle elektrik ark kayna¤›
114 Gaz korumas› olmadan özlü tel elektrodla ark kayna¤› 
12 Tozalt› ark kayna¤›
131 MIG  kayna¤›
135 MAG kayna¤›
136 Gaz korumas› alt›nda özlü telle ark kayna¤›
141 TIG kayna¤›
15 Plazma ark kayna¤›
311 Oksi-asetilen kayna¤›

Di¤er kaynak yöntemleri özel anlaflmaya ba¤l›d›r.

4.9.4.2. Birleflim Türü (Küt ve Köfle Kaynak Dikiflleri)

Küt ve köfle kaynak dikiflleri ile ilgili olarak düzenlenen yeterlilik s›navlar› için levhalardan (P) veya
borulardan*) (T)  s›nav parçalar› elde edilir.

*) Boru terimi, tek bafl›na veya bileflik halde, “boru”, “tüp” veya “içi bofl profil” anlamlar›nda kullan›lmaktad›r.

4.9.4.3. Malzeme Gruplar›

Bir kaynakç›n›n yeterlili¤ini göstermek amac›yla, teknik olarak belirlenen s›navlar›n gereksiz yere
tekrar›n› en aza indirmek için, benzer metalurjik ve kaynak karakteristiklerine sahip çelikler 
grupland›r›lm›flt›r (bkz. Tablo 4.10  ve  4.16a,b).

Genel olarak bir kaynakç› yeterlilik s›nav›, esas metal grup(lar)›ndaki herhangi bir çelikle uyumlu
bir kimyasal bileflime sahip kaynak metali oluflturmay› içerir.

Bir gruptaki herhangi bir malzemenin kayna¤›ndaki yeterlilik, kaynakç›n›n ayn› grupta yer alan tüm
malzemelerin kayna¤›nda da yeterli oldu¤unu kapsar.

Tablo 4.10 ve 4.11’ e  göre birbirlerine uygun olmayan iki farkl› gruptan al›nan esas metalin kayna¤›
yap›ld›¤›nda, bileflimin (kaynak metalinin) bu iki gruptan ayr› bir grup olarak yeterlili¤inin ispat
edilmesi gerekir.

‹lave metal, esas metal grubundan farkl› oldu¤unda ise, esas metal grubu ve ilave metalin bu bileflim
için, Tablo 4.10 ve 4.11’ de izin verilen durumlar hariç, bir yeterlilik ispat› gerekir.
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Tablo 4.16a,b’de, yukar›da verilen malzeme gruplar›n›n EN 287-1’teki malzeme gruplar› verilmifltir.

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

EN 287 - 1’e göre Çelik CinsiGrup
Alt

Grup

1

2

3

1.1

2.1

1.2

Belirgin akma s›n›r›  ReH ≤ 275 N/mm2  (= 2,75 t/cm2) olan çelikler

Belirgin akma s›n›r› 275 N/mm2  (= 2,75 t/cm2) <  ReH ≤ 360 N/mm2  (= 3,6 t/cm2) olan çelikler

Belirgin akma s›n›r› 360 N/mm2  (= 3,6 t/cm2) <  ReH ≤ 460 N/mm2  (= 4,6 t/cm2) olan termomekanik, 
haddelenmifl, ince taneli çelikler ve dökme çelikler

3.1 Belirgin akma s›n›r› 360 N/mm2  (= 3,6 t/cm2) ≤  ReH ≤ 690 N/mm2  (= 6,9 t/cm2) olan ›slah çelikleri

3.2 Belirgin akma s›n›r› ReH > 690 N/mm2  (= 6,9 t/cm2) olan ›slah çelikleri

3.3 Yaflland›rma sertlefltirmesi uygulanm›fl çelikler (paslanmaz celikler hariç)

Not: ReH yerine Rp0,2 veya Rt0,5 kullan›labilir.

2.2 Belirgin akma s›n›r› ReH > 460 N/mm2  (= 4,6 t/cm2) olan termomekanik, haddelenmifl, ince taneli çelikler
ve dökme çelikler

1.3 Belirgin akma s›n›r› ReH > 360 N/mm2  (= 3,6 t/cm2) olan ince taneli, normalize edilmifl çelikler

Belirgin akma s›n›r› ReH > 360 N/mm2  (= 3,6 t/cm2) olan termomekanik, haddelenmifl, ince taneli çelikler
ve dökme çelikler

Belirgin akma s›n›r› ReH > 360 N/mm2  (= 3,6 t/cm2) olan ›slah edilmifl ve yaflland›rma sertlefltirmesi 
uygulanm›fl çelikler (paslanmaz celikler hariç)

1.4 Bileflimindeki herbir elementi 1. grupta verilen s›n›rlar› aflmayan, atmosferik korozyona direnci artt›r›lm›fl çelikler

Belirgin akma s›n›r›  ReH ≤ 460 N/mm2 (= 4,6 t/cm2) ve kimyasal bileflim yüzdeleri afla¤›daki gibi olan
çelikler : 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     (dökme malzemeler için 0,4) Nb ≤ 0,05   
V≤ 0,12 Ti ≤ 0,05  

4.9.4.4. ‹lave Metal, Koruyucu Gaz ve Dekapan  

Ço¤u yeterlilik s›nav›nda, ilave metalin esas metalle benzer oldu¤u kabul edilir. Söz konusu
malzeme grubu için uygun olan ilave metal,  koruyucu gaz ve dekapan (kaynak tozu) kullan›larak
bir kaynakç› s›nav› yap›ld›¤›nda, bu s›nav›n, kaynakç›n›n ayn› malzeme grubu için, di¤er benzer sarf
malzemelerinin (ilave metal, koruyucu gaz ve dekapan) kullan›m›nda da yeterli oldu¤unu gösterdi¤i
kabul edilir.
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Tablo 4.16.b CR ISO 15608 gruplar›na göre (ISO / TR 15608:1999 (E)) örnek malzemeler 

Çelik Cinsi
Alt

Grup
EN No

1.1

1.2

S 235 JR S 23 SJRG S 23 SJRG2 S 23 SJ0 S 235 J2G3

S 235 J2G4 S 235 J2G3C S 235 J2G4C S 275 JR S 275 J0

S 275 J2G3 S 275 J2Y4 S 275 J2G3C S 275 J2G4C

EN 10025

P 275 N P 275 NH P 275 NL1 P 275 NL2EN 10028-3

S 275 N S 275 NLEN 10113-2

S 275 M S 275 MLEN 10113-3

P 245 NB P 265 NBEN 10120

S 260 NCEN 10149-3

SPH 235 SPH 265 SPHL 275EN 10207

L 210 GA L 325 GA L 245 GAEN 10208-1

L 245 NB L 245 MBEN 10208-2

GP 240 GR GP 240 GH GP 20 Mo5prEN 10213-2

S 355 JR S 355 JR0 S 355 J2G3 S 355 J2G4 S 355 K2G3
S 355 K2G4 S 355 J2G3C S 355 J2G4C S 355 K2G3C S 355 K2G4C

EN 10025

P 295 GH P 355 GHEN 10028-2

P 355 N P 355 NH P 355 NL1 P 355 NL2EN 10028-3

P 355 M P 355 ML1 P 355 ML2EN 10028-5

P 355 Q P 355 QH P 355 QL1 P 355 QL2EN 10028-6

S 355 N S 355 NLEN 10113-2

S 355 M S 355 MLEN 10113-3

P 310 NB P 355 NBEN 10120

S 315 MC S 355 MCEN 10149-2

S 315 NC S 355 NCEN 10149-3

L 290 GA L 360 GAEN 10208-1

L 290 NB L 290 MB L 360 NB L 360 MBEN 10208-2

GP 280 GHprEN 10213-2

G 20 Mn5 G 18 Mo5prEN 10213-3

S 320 GP S 355 GPprEN 10248-1

S 355 N1 S 355 N2 S 355 M1 S 355 M2 S 355 N3

S 355 M3 S 355 N3Z S 355 M3Z
prEN 10225

S 240 GP S 270 GPEN 10248-1

P 235 GH P 265 GH 16Mo3EN 10028-2
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Tablo 4.16.b CR ISO 15608 gruplar›na göre (ISO / TR 15608:1999 (E)) örnek malzemeler (devam)

Çelik Cinsi
Alt

Grup
EN No

1.3

1.5

S 235 J0W S 275 J2W S 355 J0W S 355 J2G1W S 355 J2G2W

S 355 K2G1W S 355 K2 G2W

P 285 NH P 285 aH P 355 NH P 355 aH

EN 10155

prEN 10222-4

2.2

P 420 M P 420 ML1 P 420 ML2 P 460 M P 460 ML1

P 460 ML2

prEN 10028-5

2.1

3.1

3.2

3.3

P 460 N P 460 NH P 460 NL1 P 460 NL2EN 10028-3

S 420 N S 420 NL S 460 N S 460 NLEN 10113-2

L 415 NBEN 10149-3

S 420 M S 420 ML S 460 M S 460 MLEN 10113-3

L 415 MB L 450 MB L 485 MB L 550 MBEN 10208-2

L 360 QB L 415 QB L 450 QB L 485 QB L 550 QBEN 10208-2

S 620 Q S 620 QL S 620 QL1 S 690 Q S 690 QL

S 690 QL1
EN 10137-2

S 890 Q S 890 QL S 890 QL1 S 960 Q S 960 QYEN 10137-2

P 420 QHprEN 10222-4

P 500 Q P 500 QH P 500 QL1 P 500 QL2 P 690 Q

P 690 QH P 690 QL1 P 690 QL2

prEN 10028-6

S 460 Q S 460 QL S 460 QL1 S 500 Q S 500 QL

S 500 QL1 S 550 Q S 550 QL S 550 QL1

EN 10137-2

P 420 NHprEN 10222-4

P 460 Q P 460 QH P 460 QL1 P 460 QL2 P 500 Q

P 500 QH P 500 QL1 P 500 aL2

prEN 10028-6

S 420 MC S 460 MC S 500 MC S 550 MC S 600 MC

S 650 MC S 700 MC

EN 10149-2

S 390 GP S 430 GPEN 10248-1
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4.9.4.4.1. Örtülü Elektrod ‹le Elle Elektrik Ark Kayna¤›

Örtülü elektrodlar, TS 563 - EN 499’a göre, en önemli karakteristikleri gözönünde tutularak,
afla¤›daki gibi s›n›fland›r›lm›flt›r:

A :  Asit karakterli örtü
B :  Bazik karakterli örtü
C :  Selülozik karakterli örtü
R :  Rutil karakterli örtü
RA :  Rutil-Asit karakterli örtü
RB :  Rutil-Bazik karakterli örtü
RC :  Rutil-Selülozik karakterli örtü
RR :  Kal›n rutil örtü
S :  Di¤er tipler

4.9.5. Boyutlar

Kaynakç› yeterlilik s›nav›, kaynakç›n›n imalatta kullanaca¤› malzeme kal›nl›¤›nda (levha kal›nl›¤›
veya boru cidar kal›nl›¤›) ve boru çap›nda olmal›d›r.

Tablo 4.17 ve 4.18’de belirlendi¤i gibi  levha kal›nl›¤›, boru cidar kal›nl›¤› ve boru çap›n›n her üçü
için de ayr› ayr› listelenmifltir:

Deney parças›n›n kal›nl›¤› :  t ‹malattaki geçerlilik alan›

3 mm’ ye  kadar t   ila   2t aras›nda 1)

3  ila  12 mm 3 mm’ den   2t’ ye  kadar 2)

12 mm’ nin  üzerinde 5 mm’ nin  üzerinde
1) Oksi-asetilen alevi ile gaz kayna¤› (311) için s ila 1,5 s’ ye kadar (s için bkz. Madde 4.9.3.8).
2) Oksi-asetilen alevi ile gaz kayna¤› (311) için 3 mm ila 1,5 s’ ye kadar.

Tablo 4.17.a S›nav parças› (levha veya boru) ve imalattaki küt kaynak dikiflleri  kal›nl›klar›n›n geçerlilik alanlar› 

Deney parças›n›n kal›nl›¤› :  t ‹malattaki geçerlilik alan›

3 mm’ ye  kadar t < 3 mm

3 mm’ nin üzerinde t ≥ 3 mm

Tablo 4.17.b S›nav parças› (levha veya boru) ve imalattaki köfle kaynak dikiflleri kal›nl›klar›n›n geçerlilik alanlar›

Deney parças›n›n d›fl çap› :  D ‹malattaki geçerlilik alan›

25 mm’ ye  kadar D   ila   2D aras›nda 

25mm’nin üzerinde   ila   150 mm 0,5D’nin üzerinde,  en az   25 mm

Levhalar (D = ∞) D ≥ 150 mm (sadece PA, PB ve PC pozisyonlar› için)

D ≥ 500 mm (tüm pozisyonlar› için)

Not: ‹çi bofl kesitlerde (kare ve dikdörtgen kesit gibi) D ölçüsü dar kenar olarak al›n›r.

Tablo 4.18. S›nav parças› d›fl çap› ve imalattaki geçerlilik alan›
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PA Oluk pozisyonu
PB Köfle yatay pozisyon
PC Kornifl pozisyonu
PD Köfle tavan pozisyonu

PE Tavan pozisyonu
PF Afla¤›dan yukar›ya pozisyon
PG Yukar›dan afla¤›ya pozisyon

4.9.6. Kaynak Pozisyonlar›

Yeterlilik s›nav›nda kullan›lan pozisyonlar ve aç›lar, imalatta kullan›lanlarla ayn› toleranslara sahip
olmal›d›r (bkz. Tablo 4.19  ve  Tablo 4.20).

Tablo 4.19. Levhalardaki kaynak pozisyonlar›

Saçlarda al›n dikiflleri

Saçlarda köfle dikiflleri

(Not : Orijinal standartta “al›n dikiflleri”, bu standartta “küt kaynak dikiflleri”, 
“saçlar” ise “levhalar” olarak geçmektedir.)

Tablo 4.20. Borulardaki kaynak pozisyonlar›

Borularda köfle dikifli
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4.9.7. Kaynakç›n›n Yeterlilik Alan›

Genel bir kural olarak s›nav parçalar›, kaynakç›n›n sadece s›navda kullan›lan koflullarda de¤il, daha
kolay flekilde kaynak edilebilece¤i kabul edilen di¤er tüm birleflimler için de yeterli oldu¤unu gös-
terir. Her bir s›nav türü için yeterlilik alan›, uygun alt k›s›m ve tablolarda verilmifltir. Bu tablolarda
yeterlilik alan›, ayn› yatay sat›rda gösterilmifltir. 

4.9.7.1. Kaynak Yöntemi

Normal olarak her bir s›nav, bir yöntem için geçerlidir. Yöntemin de¤iflmesi, yeni bir yeterlilik
s›nav›n›n yap›lmas›n› gerektirir. Ancak bir kaynakç›n›n, tek bir s›navla veya çok yöntemli bir
birlefltirmeyi kapsamak üzere kullan›lacak iki ayr› yeterlik s›nav› ile, birden fazla kaynak yöntemini
yapmaya yeterli oldu¤unu göstermesi de mümkündür. Örne¤in kök k›sm› korumal› (altl›kl› = banyo
emniyetli = karfl›lama parçal›) olarak TIG (141) yöntemiyle (bkz. Madde 4.10.1) ve geriye kalan
k›sm› da örtülü elektrodla ark kayna¤›yla (111), kaynak edilecek bir tek tarafl› küt kaynak
birlefltirmesi için yeterlili¤in gerekti¤i bir durumda, kaynakç›n›n yeterlili¤i afla¤›daki yollardan biri
ile s›nanabilir:

a) Yeterlilik s›nav›n›n, çok yöntemli bir kaynakl› birlefltirme flekli üzerinde yap›larak baflar›yla 
tamamlanmas›; yani yeterlilik s›nav›n›n s›n›rlar› içinde, kök k›sm›n›n altl›ks›z olarak
(karfl›lama parças› kullan›lmaks›z›n) TIG (141) kaynak yöntemiyle kaynak edilmesi ve 
sonraki üst pasolar›n örtülü elektrodla ark kayna¤›yla (111) kaynak edilmesi;

b) Biri, kök pasosunun altl›ks›z (korumas›z) olarak TIG (141) kayna¤›yla ayr› bir s›nav ve 
di¤eri de örtülü elektrod ile ark kayna¤› (111) altl›kl› veya altl›ks›z bir flekilde çift taraftan
kaynak edilen bir s›nav ile, baflar›yla tamamlanmas›.

4.9.7.2. Birlefltirme Türleri

S›nav parças›na ba¤l› olarak, kaynakç›n›n yeterlili¤inin s›nand›¤› kaynak türleri, Tablo 4.21’de gös-
terilmifltir; afla¤›daki kriterler bu duruma uygulanabilir:

a) Borulardaki küt kayna¤›ndaki yeterlilik, levhalardaki kaynaklar› da kapsar.

b) Levhalar›n tüm benzer pozisyonlarda küt kaynaklar›ndaki yeterlilik, d›fl çap› > 500 mm
olan borulardaki küt kaynaklar› için de geçerlidir. 

Dönel borular için (c) maddesi geçerlidir.

c) Yatay (PA) veya kornifl (PC) pozisyonlar›nda (bkz. Madde 4.9.6)  kaynak edilen levhalar-
da yürütülen küt kaynak s›navlar›ndan al›nan yeterlilik, Tablo 4.19’a göre benzer pozisyon-
larda kaynak edilen ve d›fl çap› > 150 mm olan borulardaki küt kaynaklar› için yeterlili¤i de 
kapsar.

d) Altl›ks›z (kök korumas›z) olarak tek taraftan yap›lan kaynaklar, altl›kl› (kök korumal›) 
olarak tek taraftan yap›lan kaynaklar için, ve altl›kl› veya altl›ks›z olarak her iki taraftan 
yap›lan kaynaklar için de geçerlidir.

e) Altl›ks›z (kök korumas›z) olarak levhalarda ve borularda yap›lan kaynak, çift taraftan 
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yap›lan kaynaklar için de geçerlidir; ancak altl›kl› olarak yap›lanlar için geçerli de¤ildir.

f) Küt kaynaklar için yeterlilik , benzer kaynak flartlar›nda köfle kaynaklar› için de geçerlidir. 

g) ‹malat iflleminin esas olarak köfle kayna¤›yla yap›ld›¤› durumlarda, kaynakç›n›n uygun bir 
köfle kayna¤› s›nav›nda da, yani levhada, boruda veya branflman birlefliminde de yeterli 
oldu¤unu kan›tlamas› tavsiye edilir.

h) Kökün ifllenmedi¤i çift taraftan kaynak, tek taraftan ve altl›kl› kaynaklar için ve kökün 
ifllendi¤i çift taraftan kaynaklar için de geçerlidir.

i) Borularda altl›ks›z olarak (karfl›lama parças› kullan›lmadan) yap›lan küt kaynaklar›ndaki 
yeterlilik, Tablo 4.20 ve Tablo 4.21a ve b’deki gibi, ayn› yeterlilik alan› içindeki 
branflman birleflimleri için al›nan yeterlili¤i de kapsar.

j) ‹malat iflleminin esas olarak branflman kayna¤› oldu¤u veya karmafl›k branflman birleflimleri-
ni içerdi¤i durumlarda, kaynakç›n›n özel olarak e¤itilmesi tavsiye edilir. Baz› hallerde 
branflman birleflimi üzerine bir yeterlilik s›nav›n›n yap›lmas› gerekebilir.

Geçerlilik alan›

Paso türü

Kök Paso Di¤er pasolar

S›nav parças›

Uygulanan bir yöntem için paso türü

Çok yöntemli

Tek yöntemli

Kök paso

Di¤er pasolar 1)

Kök paso ve 

di¤er pasolar1)

Di¤er pasolar1)

1) Di¤er pasolar dolgu pasolar›n›, kapak pasolar›n› ve banyo korumal› (altl›kl›) kök pasolar›n› içerir.

‹flaretlerin aç›klamalar›:

X : Kaynakç›n›n yeterli görüldü¤ü (onayland›¤›) kayna¤› gösterir.

: Kaynakç›n›n yeterli görülmedi¤i (onaylanmad›¤›) kayna¤› gösterir.

X

X

X

X

X

X

Tablo 4.21.a Küt kaynak dikifllerinde paso türünün geçerlilik alan›

Geçerlilik alan› 

Tek taraftan kaynak (ss)
veya altl›ks›z kaynak (nb)

Tek taraftan kaynak (ss)
veya altl›kl› kaynak (mb)

Çift taraftan kaynak (bs)

xTek taraftan kaynak (ss)

veya altl›ks›z kaynak (nb)

Tek taraftan kaynak (ss)

veya altl›kl› kaynak (mb)

Çift taraftan kaynak (bs)

‹flaretlerin aç›klamalar›:

X : Kaynakç›n›n yeterli görüldü¤ü (onayland›¤›) kayna¤› gösterir.

: Kaynakç›n›n yeterli görülmedi¤i (onaylanmad›¤›) kayna¤› gösterir.

NOT:   Semboller ve k›saltmalar için bkz. Madde 4.9.3.8

x

x

x

x

x

x

S›nav Koflullar›

Tablo 4.21.b Küt kaynak dikifllerinde s›nav›n geçerlilik alan› (kaynak tekni¤i özellikleri)
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Geçerlilik alan› 

Tek pasolu (sl)

X

X

Çok pasolu (ml)

X

Tek pasolu (sl)

Çok pasolu (ml)

S›nav parças› 1)

Tablo 4.21.c Paso düzeni için köfle kaynak dikifllerinin geçerlilik alan›

1) Köfle kaynak dikifli kal›nl›¤›   0.5 t ≤ a ≤ 0.7 t   geçerlilik alan› içindedir.

‹flaretlerin aç›klamalar›:

X : Kaynakç›n›n yeterli görüldü¤ü (onayland›¤›) kayna¤› gösterir.

: Kaynakç›n›n yeterli görülmedi¤i (onaylanmad›¤›) kayna¤› gösterir.

NOT:   Semboller ve k›saltmalar için bkz. Madde 4.9.3.8

4.9.7.3. Malzeme Gruplar›

S›nav parças›n›n malzeme grubuna göre, kaynakç›n›n yeterli oldu¤u malzeme alan› Tablo 4.22 ve
Tablo 4.23’de verilmifltir.

S›nav parças› 1)

Geçerlilik Alan›

1.1 / 1.2 / 1.4 1.3 2 3

X
X
X
X

1.1 / 1.2 / 1.4
1.3
2
3

X
X
X

X
X
X

X
X
X

1)   CR ISO 15608’e göre malzeme gruplar› (bkz. Tablo 4.16 a,b)

‹flaretlerin aç›klamalar›:

X : Kaynakç›n›n yeterli görüldü¤ü (onayland›¤›) çelik malzeme grubunu gösterir.

: Kaynakç›n›n yeterli görülmedi¤i (onaylanmad›¤›) çelik malzeme grubunu gösterir.

Tablo 4.22. Malzemelerin geçerlilik alanlar›

4.9.7.4. Örtülü Elektrodlar

Elektrod örtü türündeki bir de¤ifliklik, kaynakç›n›n tekni¤inde de bir de¤iflikli¤i zorunlu k›labilir. 
Bir elektrod örtüsü için yap›lm›fl bir yeterlilik s›nav›, kaynakç›n›n Tablo 4.23b’de belirtilen di¤er
örtü türleri için de geçerli oldu¤unu kapsar.

4.9.7.5. Koruyucu Gaz ve Dekapan

Koruyucu gaz veya dekapandaki bir de¤iflikli¤e izin verilir (bkz. Madde 4.10.4). Ancak aktif bir
koruyucu gazdan inert (asal) bir koruyucu gaza veya tersine bir de¤ifliklik, kaynakç› için yeni bir
yeterlilik s›nav› yap›lmas›n› gerektirir.
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Kaynak Yöntemi

(bkz. Tablo 3.9)

111

131
135
136
141

136

114
136

Dolu tel
(S)

Metal tozlu -
Özlü tel 

(M)
Bazik özlü tel

(B)
Özlü tel

(R,P,V,W,Z)

Kaynak ‹lave Metali

S›nav

A,RA,RB,RC,RR,R
B
C

Geçerlilik alan›

A,RA,RB,RC,RR,R B C

Dolu tel
(S)

Metal tozlu -
Özlü tel

(M)

Bazik özlü tel
(B)

Özlü tel
(R,P,V,W,Z)

X X - -

X X - -

- - X X

- - - X

X
X
-

-
X
-

-
-
X

Tablo 4.23 Kaynak ilave metallerinin geçerlilik alanlar› 

1)   A = Asit, B = Bazik, C= Selülozik, R = Rutil örtülü elektrod, R = Rutil özlü , P = H›zl› kat›laflan rutil özlü,  
V = Rutil veya Bazik / Florür özlü, W = Yavafl kat›laflam bazik - fldrür özlü, X = H›zl› kat›laflan bazik - florür özlü 
Z = Di¤er tip özlü elektrod
Di¤erleri için Bkz. Madde 4.9.3.8.

‹flaretlerin aç›klamalar›:
X : Kaynakç›n›n yeterli görüldü¤ü (onayland›¤›) elektrod grubunu gösterir.
- : Kaynakç›n›n yeterli görülmedi¤i (onaylanmad›¤›) elektrod grubunu gösterir.

4.9.7.6. Boyutlar

Levha kal›nl›¤›na veya boru cidar kal›nl›¤›na ve/veya boru çap›na göre geçerlilik alanlar›
Tablo 4.17 ve 4.18’de  gösterilmifltir.

4.9.7.7. Kaynak Pozisyonlar›

Her bir kaynak pozisyonunun geçerlilik alan› Tablo 4.24’de verilmifltir. Kaynak pozisyonlar› ve 
kodlar›,  ISO 6947’ye göre Tablo 4.19 ve 4.20’de  gösterilmifltir.

4.10. S›nav›n Yap›l›fl› ve Muayene

4.10.1. Gözlem

Kaynak iflleminin yap›l›fl› ve s›nav parçalar›n›n muayenesi, anlaflan taraflar›n kabul etti¤i bir s›nav
uzman› veya s›nav kuruluflu taraf›ndan gözlenmelidir. Bunlar, imalatç› firman›n (Müteahhit’in) veya
müflterinin elemanlar› veya üçüncü bir taraf olabilir.

4.10.2. S›nav Parçalar›n›n fiekil ve Boyutlar›

Gerekli s›nav parçalar›n›n flekil ve boyutlar› fiekil 4.14, 4.15, 4.16 ve 4.17’de gösterilmifltir.
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4.10.3. Kaynak Koflullar›

Kaynakç›n›n yeterlilik s›nav›ndaki koflullar›n, imalattaki gerçek koflullara uygun olmas› gerekir ve
s›nav s›ras›nda EN 288-2’ye göre haz›rlanan KPfi  izlenmelidir. KPfi’nin haz›rlanmas›nda afla¤›daki
koflullar yerine getirilmelidir:

a) S›nav, imalatta kullan›lacak kaynak yöntem(ler)inde yap›lmal›d›r.
b) ‹lave malzemeler, söz konusu kaynak yöntem(ler)ine ve pozisyon(lar)›na uygun olmal›d›r.
c) S›nav parças› için, levhalar›n ve/veya borular›n a¤›z haz›rl›¤›, imalatta kullan›lacak a¤›zlara

göre haz›rlanmal›d›r.

fiekil 4.14. Levhalarda küt kayna¤› için s›nav parças›n›n boyutlar› (mm).

fiekil 4.15. Levhalarda köfle kayna¤› için s›nav parças›n›n boyutlar› (mm).

fiekil 4.16. Borularda küt kayna¤› için s›nav parças›n›n boyutlar› (mm)
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d) S›nav parças›n›n boyutlar›, bu standarttaki tablo ve flekillerde belirtilmifltir.
e) Kaynak donan›m›, imalatta kullan›lana benzer olmal›d›r.
f) Kaynak ifllemi, normal olarak imalatta kullan›lan branflman birleflimlerinin pozisyon(lar)›nda

ve aç›(lar)da yap›lmal›d›r.
g) Esas metal, ilave metal ve di¤er sarf malzemeleri, imalatta kullan›lan koflullarla uyumlu

olmal›d›r.
h) Kaynak ifllemi, bu standarda göre de¤erlendirilmelidir.
i) S›nav parças› için tan›nan kaynak süresi, normal imalat koflullar› alt›ndaki ifllem süresiyle 

uyumlu olmal›d›r.
j) S›nav parças›n›n kök pasosunun ve kapak pasosunun çekiliflinde, en az bir kesinti ve bir 

yeniden bafllama noktas› bulunmal› ve muayene edilecek uzunlukta iflaretlenmelidir.
k) KPfi’de gerekli görülen herhangi bir ön tavlama veya kontrollü ›s› girdisine, kaynakç›n›n 

s›nav parças›nda da uyulmas› zorunludur.
l) KPfi’de gerekli görülen herhangi bir kaynak sonras› ›s›l ifllem, e¤me testi gerekmedikçe, 

uygulanmayabilir.
m) S›nav parças› iflaretlenmelidir.
n) Kaynakç›n›n, kapak pasosu hariç, di¤er pasolardaki küçük hatalar› tafllayarak vs. veya 

imalatta kullan›lan baflka herhangi bir yöntemle düzeltmesine izin verilmelidir. Bunun için 
s›nav› yapan uzman›n veya s›nav kuruluflunun onay› al›nmal›d›r.

4.10.4. Muayene Yöntemleri

Kayna¤› tamamlanan her bir parça, kaynaktan hemen sonra gözle muayene edilmelidir. Gözle
muayene, gerekti¤inde manyetik toz, penetran s›v› (ayr›ca  bkz. ISO 3452) ve di¤er muayene yön-
temleriyle ve küt kaynaklar› halinde de makro muayene ile desteklenmelidir.

fiekil 4.17.  Borularda köfle kayna¤› için s›nav parças›n›n boyutlar› (mm)
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+

* 1) 5)

* 2)

* 1)

+

+

E¤er parça gözle muayeneden geçerse, ilave radyografik muayeneler, k›rma deneyleri ve makro
muayeneler gerekir (bkz.Tablo 4.25).

Makro numune kayna¤› aç›kça gösterecek flekilde haz›rlan›r.

Mekanik deneylerden önce, kullan›lan altl›klar (karfl›lama parçalar›) uzaklaflt›r›lmal›d›r. S›nav
parçalar›, kaynaklanan levhalar›n iki ucundan 25’er mm’lik k›s›mlar hariç tutularak, termik kesme
veya mekanik kesme yöntemleriyle kesilebilir (bkz. fiekil 4.18 ve 4.19).

4.10.5. S›nav Parçalar›n›n Kabul Edilebilme Gereklilikleri

S›nav parçalar›, uygun hata tiplerine göre belirlenmifl kabul edilebilme gereklilikleri çerçevesinde
de¤erlendirilmelidir. EN 26520’de bu hatalar›n nas›l muayene edilece¤i, tam olarak verilmifltir. Aksi
belirtilmedikçe, bu standarttaki muayene yöntemiyle bulunan hatalar›n kabul edilebilme gereklilik-
leri, TS 7830 - EN 25817 (ISO 5817)’ye uygun olarak de¤erlendirilmelidir. E¤er s›nav parças›nda
bulunan hatalar, EN 25817’ nin B seviyesi s›n›rlar› içindeyse, kaynakç›n›n yeterlili¤i kabul edilir.
Ancak C seviyesinin uygulanmas›n› gerektiren, “afl›r› kaynak metali y›¤›lmas›”, “afl›r› dikifl
d›flbükeyli¤i” (bkz. fiekil 1.8a), “afl›r› köfle dikifl kal›nl›¤›” (bkz. fiekil 1.5b’de 9 numara) ve “afl›r›
nüfuziyet (kök sarkmas›)”  (bkz. fiekil 1.9) gibi hatalar hariçtir.

Tablo 4.25. Muayene yöntemleri

Gözle

Radyografik

E¤erek

K›rarak

Makro (Parlatmadan)

Manyetik toz (penetran s›v›)

*

* 1) 5)

* 2)

* 1)

+

+

*

+

+

* 3) 4)

* 4)

+

Muayene Yöntemi
Al›n Kayna¤› 6)

Levha 

Al›n Kayna¤› 6)

Boru
Köfle Kayna¤›

1) Radyografik veya k›rarak muayene yöntemlerinden sadece birisi uygulanabilir.
2) Radyografi kullan›ld›¤› zaman, 131, 135, ve 311 yöntemleri için ilave e¤me deneyleri zorunludur.
3) S›nav› yapan veya s›nav kuruluflu gerekli görürse, k›rarak muayene ifllemi manyetik toz ve penetran 

s›v› muayeneleriyle desteklenmelidir.
4) K›rarak muayene, en az 4 kesitin makro muayenesinin yap›lmas›yla yer de¤ifltirilebilir,
5) Sadece ferritik çelikler halinde ≤ 12 mm kal›nl›k için, radyografik muayene yerine, ultrasonik 

muayene yap›labilir.
6) Orijinal standartta “al›n kayna¤›”, bu standartta “küt kaynak dikiflleri” olarak geçmektedir.

‹flaretler:
*, Muayene yönteminin zorunlu oldu¤unu gösterir.
+, Muayene yönteminin zorunlu olmad›¤›n› gösterir.
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4.10.6. S›navlar›n Tekrarlanmas›

E¤er herhangi bir s›nav parças›, bu standard›n gerekliliklerini yerine getirmede yetersiz kal›rsa, 
kaynakç› taraf›ndan yeni bir s›nav parças› yap›lmal›d›r.

4.10.7. Geçerlilik Süresi

Kaynakç›n›n yeterlili¤inin geçerlilik süresi, tüm gerekli muayenelerin tatminkar biçimde 
tamamland›¤› tarihte bafllar. Bu tarih, sertifikaya konan bafllang›ç tarihinden farkl› olabilir.

fiekil 4.18. Levhalar›n küt kayna¤› için muayene numunelerinin haz›rlanmas› ve
k›rarak muayenenin yap›lmas› (ölçüler  mm).

fiekil 4.19. Levhalar›n köfle kayna¤› için muayene numunelerinin haz›rlanmas› ve 
k›rarak muayenenin yap›l›fl› (ölçüler  mm)

l1

l1

l2

a) Çift say›da numune
ç›karmak için kesme

b) Ön haz›rl›k

d) K›rarak muayene için kök eyme deneyic) K›rarak muayene için kapak eyme deneyi
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Bir kaynakç›n›n yeterlili¤i, ilgili sertifikan›n iflveren/koordinatör taraf›ndan 6 (alt›) ayl›k aral›klarla
imzalanmas› ve afla¤›daki koflullar›n tüm olarak yerine getirilmesi halinde, iki y›ll›k süre için 
geçerlidir:

a) Kaynakç›, yeterli görüldü¤ü alandaki kaynak ifllerinde sürekli olarak çal›flt›r›lmal›d›r.          
6 (alt›) aydan daha uzun olmayan bir süre için ara vermeye izin verilir.

b) Kaynakç›n›n çal›flmas›, yeterlilik s›nav›n›n yap›ld›¤› teknik koflullarla genel olarak uyumlu 
olmal›d›r.

c) Kaynakç›n›n bilgi ve becerisinin soruflturulmas›na yol açacak özel bir neden olmamal›d›r.
E¤er bu koflullardan herhangi birine uyulmazsa, yeterlilik iptal edilmelidir.

4.10.8. Sertifikaland›rma

Sertifika, s›nav› yapan uzman›n veya s›nav kuruluflunun tek bafl›na sorumlulu¤u alt›nda düzenlen-
meli ve Tablo 4.26’da verilen tüm bilgileri içermelidir. 

Mesleki bilginin pratik s›nav› ve muayenesi gerekti¤inde yap›lmal› ve sonucu “kabul edilmifltir”
veya “s›nanm›flt›r” fleklinde iflaretlenmelidir. 

(Not : Mesleki bilgi konular› için bu standartta yer alan EK 3 ve EK 4’e baflvurulabilir.)

4.10.9. ‹flaretleme Sistemi

Bir kaynakç›n›n yeterlili¤inin iflaretlenmesi, afla¤›daki bafll›klar› verilen s›rada içermelidir.          
(Not : Bu sistem, bilgisayarlaflt›rmada kullan›labilecek tarzda düzenlenmifltir.)

1. ÖRNEK :

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

Aç›klama:

Kaynak yöntemi: Örtülü çubuk elektrodla elektrik ark kayna¤›............. 111
Levha:....................................................................................................... P
Küt kayna¤›:............................................................................................. BW
Malzeme grubu: Ostenitik çelik............................................................... 1.1
‹lave metal: Bazik örtülü.......................................................................... B 
S›nav parças›n›n boyutu: Kal›nl›k 9 mm.................................................. t09
Kaynak pozisyonu: Levhada küt kayna¤›, afla¤›dan yukar› do¤ru.......... PF
Kaynak türünün ayr›nt›lar›: Tek tarafl›.......................................... ss

Altl›ks›z (banyo emniyetsiz)............. nb
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Tablo 4.26. Kaynakç›  S›nav  Sertifikas› Örne¤i

Kaynak ifllemi
Saç (levha) veya boru
Dikifl türü
Malzeme grubu (gruplar›)
‹lave malzeme cinsi/tan›m›
Koruyucu gaz
Yard›mc› malzemeler
Deney parças› kal›nl›¤› (mm)
Boru d›fl çap› (mm)
Kaynak pozisyonu
Rendeleme/Banyo emniyeti

S›nav Verileri Geçerlilik Alan›

‹malatç›n›n-Kaynak yönetiminin 

Ruhsat numaras› (mevcutsa) :

Kaynakç›n›n ad› :

Hüviyet :

Hüviyet türü :

Do¤um tarihi ve yeri :

Çal›flt›¤› yer :

Talimat/S›nav Normu :

Tan›mlama:.........................

Mesleki Bilgi : Baflar›l› / S›nanmad› (Do¤ru olmayan› çiziniz.)

S›nav uzman› veya S›nav kuruluflu 

Belge No.

Foto€raf
(gerekiyorsa)

‹sim Tarih ve ‹mza :

S›nav uzman› veya S›nav kuruluflu :

Belge günü:

Yeri:

Geçerlilik Tarihi:

Müteakip 6 ay boyunca iflveren(ler) veya gözlemcinin

onay› ile sürenin uzat›lmas› (bkz. 10.2)

Muayene türü

Gözle muayene
Radyografik muayene
Manyetik toz deneyi
Penetran deneyi
Makroskopik deneyler
K›rma deneyi
E¤me deneyi
‹lave deneyler 1)

1)
Gerekti¤inde, ilave yapraklardaki bilgilere bak›l›r.
S›nav uzman› veya s›nav kuruluflunca
2 y›l için süresinin uzat›lmas› (bkz. 10.2)

Denenmifl
ve baflar›l›
bulunmufl

‹stenmiyor

‹lave bilgiler için, ek yapra¤a ve/veya ......No’lu Kaynak Prosedür fiartnamesine bak›n›z.

Tarih ‹mza Yetkili Merci

veya Makam

Tarih ‹mza Yetkili Merci

veya Makam
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2. ÖRNEK :

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

Aç›klama:

Kaynak yöntemi: Oksi-asetilen kayna¤›.............................................................. 311
Boru: .................................................................................................................... T
Küt kayna¤›:......................................................................................................... BW
Malzeme grubu: Düflük karbonlu alafl›ms›z çelik................................................ 1.1
‹lave metal: ‹lave metal yok................................................................................. nm
S›nav parças›n›n boyutu: Kal›nl›k 2 mm.................................................... t02

Boru çap›: 20 mm.............................................. D20
Kaynak pozisyonu: Boruda küt kayna¤›, dönel boru, yatay eksen, .................... PA
Kaynak türünün ayr›nt›lar›: Tek tarafl›........................................................... ss

Altl›ks›z (banyo emniyetsiz).............................. nb




