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6. Muayene
Kisim A — Genel Kosullar

6.1. Kapsam

Bu boliim, denetginin yeterliligi ve sorumluluguna yonelik kosullari, siireksizliklerin kabul kriterle-
rini ve NDT (Tahribatsiz Muayene) prosediirlerini icermektedir. Tahribatsiz muayene personelinin
saglamas1 gereken kosullar TS EN 473’de verilmistir. Siireksizliklerin kabul kriterleri TS 7830-
EN25817’de verilmistir.

Tahribatsiz muayene yontemleri,

a) VT (Gozle muayene)

b) PT (Sivi penetran ile muayene)

c) MT (Manyetik toz ile muayene)

d) RT (Radyografik muayene) ve

e) UT (Ultrasonik muayene)’den olusur.

6.1.1. Genel Kosullar

Eger gozle muayenenin disinda bir muayene uygulanmasi gerekiyorsa, bunun Sozlesme Belgele-
ri’nde belirtilmesi gerekir. Bunun i¢in, muayene edilecek kaynaklarin kategorileri, kabul kriterleri ve
muayene yontem veya yontemleri belirtilmelidir.

Bir muayene yonteminin ve seviyesinin se¢iminden 6nce, asagidaki hususlar gézoniinde bulundurul-
malidir:

- kaynak yontemleri

- esas metal, kaynak ilave malzemeleri ve iglemleri

- birlesim tiirii ve geometrisi

- bilesen konfigiirasyonlar: (ulasilabilirlik, yiizey kosullari, vb.)
- kalite seviyeleri

- olasi siireksizlik tiirli ve dogrultusu

6.1.1.1. Tam Niifuziyetli (TBN) Kiit Kaynakh ve T-Birlesimler

Kaynaklarin muayenesi i¢in genel olarak kabul edilen yoOntemler, yiizey siireksizlikleri icin
Tablo 6.1°de, i¢ siireksizlikler icin ise Tablo 6.2°de verilmistir.

Tablo 6.1. Kése kaynaklari da dahil, tlim kaynak tiirleri icin kabul edilebilir yiizey siireksizliklerinin

tespiti icin genel olarak kabul edilen yéntemler

VT

Ferrritik celik VT ve MT
VT ve PT
VT ve (ET)

() : Bu yontemin smurli olarak uygulanabilecegini gosterir.
ET : Girdap akimlar1 ile muayene
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Tablo 6.2. Tam nufuziyetli kit kaynak ve T-birlesimler i¢in i¢c siireksizliklerin tespitinde genel olarak

kabul edilen yéntemler

Mal birlesim tiiri Kalinlik (mm)

alzeme ve birlesim tiirii (<8 8 <1<40 =40
Ferritik kiit kaynakli birlesimler RT veya (UT) RT veya UT UT veya (RT)
Ferritik T-birlegimler (UT) veya (RT) UT veya (RT) UT veya (RT)

Not: Parantez icindeki degerler, bu yontemin sinirlt olarak uygulanabilecegini gosterir.

6.1.1.2. Kismi Niifuziyetli Kiit Kaynak ve T-Birlesimler ve Kose Kaynaklar:

Kismi niifuziyetli (KBN) kiit kaynak dikisleri ve kose kaynaklar dikislerinde erimemis kok,
Tablo 6.2°de verilen yontemlerin kullaniminda tatminkar bir volumetrik muayeneyi engelleyebilir.
Ozel test yontemleri konusunda anlasilmadigi durumlarda kaynagm kalitesi, kaynak isleminin
kontrolu ile garanti edilmelidir.

Gergek niifuziyet derecesi ve diger siireksizlik tiirlerinin boyutlarinin tespiti i¢in Tablo 6.1 ve 6.2°de
verilenlerin diginda kalan diger teknikler iizerinde uzlasilabilir.

6.1.2. Denetci Kategorilerinin Tamimlanmasi
Bu standardin amac1 kapsamindaki
(a) imalat/montaj muayene ve deneyleri ile
(b) dogrulama muayene ve deneyleri ayr islevlerdir.
6.1.2.1. Imalatcimin/Miiteahhitin Denetcisi
Bu denet¢i, Sozlesme Belgeleri’nin kapsami icinde tiim muayene ve kalite konular iizerinde,
Imalatc1 adima ve ¢ikarina davranmak iizere yetkilendirilmistir.
6.1.2.2. Dogrulama Denetcisi
Bu denet¢i, Sozlesme Belgeleri’nin kapsami icinde tiim muayene ve kalite konular iizerinde,
Miisteri veya Miihendis adina ve c¢ikarina davranmak tizere yetkilendirilmistir.
6.1.2.3. Denetci(ler)

Yukarida tamimlanan ©zel denetci kategorileri disinda herhangi bir yeterlilik belirtilmeksizin
Denet¢i terimi kullanildiginda, Madde 6.1.2° de tanimlanan sorumluluk sinirlart icinde olmak
izere, muayene ve dogrulama islemlerinin her ikisine de esit olarak uygulanir.

6.1.3. Denetcinin Yeterlilik Kosullari
6.1.3.1. Yeterliligin Esaslar1

Malzemenin ve isciligin kabuliinden veya reddinden sorumlu denetciler, yeterliliklerini ispat etmek
zorundadirlar. Denetgilerin yeterliliklerinin esas1 belgelendirilmelidir.
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6.1.3.2. Gegerlilik Siiresi

Becerisinden siiphelenilmesini doguracak bir neden olmadig siirece, denet¢inin kaynakl celik ima-
latin muayenesinde ¢alismasi kosuluyla, yeterliligi devam eder.

6.1.3.3. Denetci Yardimcilar:

Denetci, kendi denetimi altinda ¢alismasi kosuluyla, 6zel muayene islemlerini yerine getirebilecek
Denetci Yardimcilar tarafindan desteklenebilir. Denet¢i Yardimcilari, halihazir yiiriittiikleri 6zel
gorevlerini yerine getirecek egitim ve deneyimleri ile yeterliliklerini gostermek zorundadir.

Denetci Yardimcilari’'nin ¢alismalart tercthan giinliik olarak, Denet¢i tarafindan siirekli olarak
gozlemlenmelidir.

6.1.3.4. Goz Muayenesi

Denet¢i ve Denet¢i Yardimeilari, gozliiklii veya gozliiksiiz olarak bir g6z muayenesinden gegmek
zorundadir. Bu muayenede TS EN 970’ in B - Eki temel alinir. G6z muayenesi, yeterliliklerini
gostermek i¢in yilda bir kez veya gereksinim duyuldugunda, daha sik olmak iizere tekrarlanir.
6.1.3.5. Dogrulama Yetkisi

Miihendis, denetgilerin yeterliliklerini ispat etme yetkisine sahiptir.

6.1.4. Denetci’ nin Sorumlulugu

Denet¢i, kaynakla yapilan tiim imalat ve montaj islemlerinin, S6zlesme Belgeleri’nin kosullarina
uygun yiiriitiildiigiinii belirler.

6.1.5. Denetci’ ye Verilecek Belge ve Bilgiler

Denetc¢i’ye yapilacak tiim kaynak dikislerinin kalinligini, uzunlugunu, tiiriinii ve yerini gosteren
ayrmtili ve tam imalat resimleri verilmelidir. Denet¢iye S6zlesme Belgeleri’nin imal edilecek veya
monte edilecek veya her ikisi i¢in malzeme ve kalite kosullarini tanimlayan ilgili kismi verilmelidir.

6.1.6. Denetci’ye Onceden Islemlerin Haber Verilmesi

Muayene veya dogrulamaya gereksinim gosteren islemlerin baslamasindan Once, Denet¢i’ye
haber verilmelidir.
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6.2. Malzemelerin Denetlenmesi

Miisteri’'nin Denetgisi, sadece bu standardin kosullarin1 saglayan malzemelerin kullanildig:
konusunda ikna edilmek zorundadir.

6.3. KPS’ lerin ve EKipmanin Denetlenmesi
6.3.1. KPS

Denetgiler is i¢in kullanilacak tiim KPS Kaynak Prosediir Sartnameleri’ni gdzden gegirmeli ve
prosediirlerin, bu standardin 6ngordiigii kosullara uygun oldugundan emin olmalidirlar.

6.3.2. Kaynak Ekipmani

Denetciler is icin kullamilan kaynak ekipmaninin, Madde 5.1.8’de belirtilen kosullarla uyumlu
oldugundan emin olmalidirlar.

6.4. Kaynakci, Kaynak Operatoru ve Punta Kaynakg¢ilarinin
Yeterliliklerinin Denetlenmesi
6.4.1. Yeterliliklerin Saptanmasi

Denetci kaynak islemlerinin, sadece Madde 4.9°da verilen kosullartyla uyumlu
olacak sekilde yeterliliklerini ispat etmis kaynakci, kaynak operatorii ve punta kaynakgilari
tarafindan yapilmasina; veya daha onceden benzer sekilde denetlenmis kaynak islemlerini yapmis
olan kaynakgilar, kaynak operatorleri ve punta kaynakcilar: tarafindan yapilmasina izin verir.

6.4.2. Isin Kalitesine Dayanarak Yeterliligin Yeniden Test Edilmesi

Yeterliligini ispat etmis bir kaynak¢inin, kaynak operatoriiniin veya punta kaynak¢isinin yaptigi
kaynak islemlerinin kalitesi bu standardin belirledigi kosullarmin altinda ise, denetci bu kisilere
basit kaynakli parcalar yaptirarak (6rnegin kose kaynakli parca yaptirarak ve buna kirma testi
uygulayarak) bu kisilerin Madde 4.9’un kosullarim sagladigindan emin olabilir.

6.4.3. Yeterliligin Sona Ermesi Nedeniyle Yeniden Test Edilmesi

Denet¢i, bir kaynak yontemini 6 (alt1) aydan daha fazla uygulamamis bir kaynak¢i veya kaynak
operatoriinii yeniden yeterlilik sinavina alabilir.

6.5. Isin ve Kayitlarin Denetlenmesi

6.5.1. Kaynaklarin Kalinhigi, Uzunlugu ve Yeri

Denet¢i  kaynaklarin kalinliginin, uzunlugunun ve yerinin, bu standardin 6ngordiigii kosullarla
uyumlu oldugundan ve onaylanmamis herhangi bir kaynagin eklenmediginden emin olmalidir.
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6.5.2. KPS

Denetci, sadece Boliim 3 veya Boliim 4’de verilen kosullarla KPS Kaynak Prosediir Sartnamele-
ri’nin kullanildigindan emin olmalidur.

6.5.3. Elektrod Siniflandirmasi ve Kullanimi

Denetci, elektrodlarin sadece siniflandirildiklar: pozisyonlarda ve kaynak akim tiirii ve kutuplamay-
la kullanildiklarindan emin olmalidir.

6.5.4. Muayenelerin Kapsami

Denet¢i, bu standardin uygulanabilen kosullarinin yerine getirildiginden emin olmak i¢in uygun
araliklarla her bir kaynakci, kaynak operatorii ve punta kaynakgilarmin performansini, kaynak
tekniklerini, montaj uygulamalarini ve kaynakli birlesim icin ag1z agcma hazirliklarini gézlemelidir.

6.5.5. Muayenelerin Genisletilmesi

Denetci, bu standardin belirledigi kosullarin sagladigindan emin olmak iizere isi denetlemelidir.
Kaynaklarin boyut ve sekilleri, uygun ol¢iim aletleriyle dl¢iilmelidir. Kaynaktaki ve esas metaldeki
catlaklar ve diger siireksizlikler giiclii bir lamba, biiyiite¢ veya yardimci olacak benzer cihazlarla
ortaya cikarilmalidir.

6.5.6. Yapilan Muayenelerin Denetci Tarafindan Isaretlenmesi

Denet¢iler, muayene edilen ve onaylanan tiim parcalar1 veya birlesimleri, belirgin bir sekilde
isaretlemeli veya diger kayit yontemleriyle tanimlamalidir. Kabul edilebilecek herhangi bir kayit
yontemi kullanilabilir. Tekrarli zorlanan elemanlarin, Miihendis’in onayr alinmadan zimba ile
isaretlenmesinden kacinilmalidir.

6.5.7. Kayitlarin Korunmasi

Denetci tiim kaynakgilarin, kaynak operatorlerinin ve punta kaynakcilarinin, tiim KPS Kaynak
Prosediir Sartnamesi’nde tanimlanan yeterliliklerin veya yapilan diger testlerin yeterliliklerinin,
ayrica gerekli olabilecek diger tiim bilgilerin bir kaydini saklamalidir (bkz. KPOR — Madde 4.7.8).
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Kisim B
Imalatci’'nin (Miiteahhit'in) Sorumluluklan

6.6. Imalatcr’ min Yiikiimliilikleri

6.6.1. Imalatcr’ nin Sorumluluklar

Imalatci, bu yonergenin kosullarmin yerine getirilmesi sirasinda gozle muayene sonucunda
belirlenen malzemelerdeki ve is¢iliklerdeki eksikliklerin tiimiiniin gerekli sekilde diizeltilmesinden
veya giderilmesinden sorumludur.

6.6.2. Denetci’ nin Talepleri

Imalatc1, Sozlesme Belgeleri'nde verildigi sekliyle malzemelerdeki ve isciliklerdeki tiim
eksikliklerin diizeltilmesi i¢in Denetgi(ler)’ in tiim taleplerini karsilamalidir.

6.6.3. Miihendis’ in Degerlendirmesi

Hatali kaynaklarin yeniden kaynak yaparak ortadan kaldirilmasinin esas metale hasar vermesi
durumunda, Miihendis’in bu islemin Sozlesme Belgeleri’ yle uyumsuz oldugu seklinde bir
degerlendirme yapmasi halinde, Imalatci hasarli malzemeyi uzaklastirmali veya Miihendis
tarafindan onaylanacak sekilde eksikligi gidermelidir.

6.6.4. Gozle Muayenenin Disinda Belirlenen Tahribatsiz Muayene Testleri (NDT)

Eger Gozle Muayene’ nin disinda bir muayene yontemi belirlenmisse, kaynak dikislerinin bu
boliimde Kisim C’ de belirlenen kalite kosullarini saglayip saglamadigiin ispati, Miiteahhit’in
(Imalatgl’nm) sorumlulugundadir.

6.6.5. Gozle Muayenenin Disinda Belirlenmeyen Tahribatsiz Muayene Testleri
(NDT)

Eger orijinal sozlesmede, Gozle Muayene’nin disinda tahribatsiz muayene testleri (NDT)
belirlenmemisse ve ancak daha sonradan miisteri tarafindan istenmisse, Imalatc1 gerekli testleri
yapmalidir veya 0Ongoriilen yapilabilecek tiim testlere izin vermelidir. Miisteri, ilave testlerin
yapilmast i¢in tasima, yiizey hazirlama, NDT ve Madde 6.8’de belirtilen Gozle Muayene’de
tanimlanan siireksizliklerin disinda kalan siireksizliklerin onarimi gibi masraflardan (hangisi
gerekiyorsa) sorumludur. Ancak bu testlerin sonuclar1 bu standartla ilgili uygunsuzluklar igceriyorsa,
onarim islemleri imalatci’min gideri olmalidar.
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Kisim C
Kabul Kriterleri

6.7. Kapsam

Bu kisimda, statik veya dinamik olarak zorlanan kaynakli birlesimlerin gozle ve NDT (tahribatsiz
muayene) muayenesi i¢cin kabul kriterleri verilmistir. Muayenelerin genisletilmesi ve kabul
kriterlerinin S6zlesme Belgeleri’nde belirtilmesi gerekir.

6.8. Gozle Muayene

Muayene kapsami, sOzlesme veya uygulama standardi ile Onceden belirtilmelidir. Aksi
belirtilmedik¢e, tiim kaynaklar gozle muayene edilmelidir. Muayeneyi yapan personel, gerekli
biitiin muayene ve imalat belgelerine ulagma imkanina sahip olmalidir.

Fiziksel olarak erisme miimkiin oldugunda, kaynaklar muayene edilmeli ve muayene, yiizeyin
herhangi bir tanecik veya bilye ile doviilmesi, taslama veya kaplama gibi yiizey islemlerinden 6nce
yapilmalidir.

6.8.1 Kaynak Isleminden Once Gézle Muayene

Kaynak islemi oncesi gozle muayene icin gerekli sartlar, normal olarak kaynak islemi kontrol
belgelerine dahil edilir. Bu belgeler gerektiginde veya aksi durumda, asagidakiler kontrol edilmelidir:

a) Kaynak agiz acma hazirliginin sekli ve boyutlarinin gerekli kosullar1 saglayip saglamadigi,
b) Eritme yiizeyleri ve bitisik yiizeylerin istenildigi sekilde temiz olup olmadigi,

¢) Kaynak ile birlestirilecek parcalarin mevcut imalat resimlerine ve verilen araliklara gore

birbirine puntalanip puntalanmadigi;

6.8.2. Kaynak Islemi Sirasinda Gozle Muayene
Gerektiginde, kaynak islemi sirasinda asagidaki hususlar kontrol edilmelidir:

a) Herbir kaynak metali pasosunun bir sonraki paso ile kaplanmadan 6nce, kaynak metali ile
eritme ylizeyi arasindaki birlesme noktasina ©Ozel bir 6zen gosterilerek temizlenip
temizlenmedigi;

b) Catlaklar, oyuklar veya diger kaynak metali yigilma hatalar1 gibi goriilebilir kusurlarin
olup olmadigi. Bu gibi kusurlar gézlendiginde, daha fazla kaynak metali y1§1lmasi olmadan
once diizeltici islemin yapilabilmesi i¢in rapor edilmelidir.

c) Bir sonraki kaynak dikisi ¢ekildiginde, pasolar arasinda ve kaynak ile esas metal arasindaki
gecisin yeterli bir eritmenin olmasini saglayacak sekle sahip olup olmadig;

d) Kokiin oyulmas belirtildiginde, kokiin oyulan taraf ilizerinde kaynak islemine baslamadan
once, saglam metali temizlemek i¢in ilk pasonun arkasi uygun vasitalarla acilir. Agilan
nihai kokiin sekli ve yiizeyi, yi8ilacak pasonun tamamen erimesini saglayacak sekilde
olmalidur.
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6.8.3. Kaynak Isleminden Sonraki Gozle Muayene

Bitmis kaynak, EN 25817 - B kategorisini karsilayip karsilamadigin1 kontrol etmek icin muayene
edilmelidir. Sozlesme sartlarina veya standart uygulamalarina o6zellikle dahil edilmediginde,
asagidaki hususlar bu gibi sartlara ek olarak kontrol edilmelidir:

6.8.3.1. Temizleme ve Isleme

a) Biitiin curufun elle veya mekanik vasitalarla giderilip giderilmedigi. Bu islem, kusurlarin
gizlenmesinden sakinmak icin yapilir.

b) Takim izlerinin veya ¢arpma izlerinin olup olmadig,

¢) Kaynagin islenmesi gerektiginde, birlestirme yerinin taslamadan dolay: asir1 1ssnmasindan
kacinilip kacimilmadig1 ve ayrica taslama izleri ve diizgiin olmayan yiizey islemlerinden de
kacinilip ka¢inilmadigi,

d) Aynm seviyede islenecek kose kaynak dikisleri ve kiit kaynak dikisleri i¢in, bir ¢okiintii
olmaksizin birlestirmenin esas metal ile diizgiin bir sekilde karsilastirilip karsilastirilmadigz.

6.8.3.2. Profil ve Boyutlar

a) Kaynak yiizii profili ve herhangi bir fazla kaynak metali yiiksekliginin EN 25817-B
kategorisinin sartlari karsilayip karsilamadigi;

b) Kaynak yiizeyinin diizgiin olup olmadig1 ve kaynak dikisinin desen ve hatvesinin diizgiin
ve istenen bir goriiniig verip vermedigi;

c¢) Kaynak genisliginin, birlestirme yerinin biitiinii iizerinde tutarli olup olmadig1 ve
EN 25817-B kategorisinin sartlari1 karsilayip karsilamadigi. Kiit kaynak dikislerinde
kaynak agzinin tam olarak doldurulmus olup olmadiginin kontrol edilmesi.

NOT: Kaynak dikisi genislii kaynak agiz genisligini onemli Ol¢iide astiginda, birlestirme
sipheli olarak kabul edilmelidir.

6.8.3.3. Kaynak Kokii ve Yiizeyi

Bu boliim, EN 25817-B kategorisinden sapmalar yoniinden, kaynagin erisilebilir kisimlarim gozle
kontrol etmek i¢in gerekli kosullar1 kapsar. Bu kisimlar, tek tarafl bir kiit kaynak dikisi icin kaynak
kokii ve kaynak yiizeyidir.

Asagidaki kosullar, karsilasilmasi muhtemel kusurlarin ve farkli kosullarin sekillerini kapsayan
EN 26520’ye atif yapmak suretiyle desteklenmelidir.

Asagidaki hususlar kontrol edilmelidir :

a) Tek tarafl kiit kaynak dikislerinde, kokiin iceri ¢ukurlugu (veya i¢biikeyligi) ve yanma
olugu veya cekme oluklarinin kaynakli birlestirmenin tamami iizerinde, EN 25817-B
kategorisinde belirtilen sinirlar i¢inde kalip kalmadigi;

b) Herhangi bir yanma olugunun EN 25817-B kategorisi i¢inde kalip kalmadigi. Modelleme
kili, yanma olugunun kontrolu i¢in 6zellikle uygundur.
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¢) Kaynak metalinin esas metal ile iist iiste geldigi alanlarda, kaynak metalinin esas metalle
birlesip birlesmedigi;

d) Gerektiginde optik yardimci aletler kullanarak, kaynak yiizeyi ve ITAB 1n (1s1 tesiri altinda
kalan bolge) catlak veya gozenek gibi herhangi bir kusuru igerip icermedigi. Bu kusurlar
saptandiginda kusur boyutlari, EN 25817-B kategorisine karg1 gelen kabul edilebilirliklerini
tayin etmeye olanak vermek i¢in Ol¢iilmelidir.

e) Imalat veya montaji kolaylastirmak icin parcaya gegici olarak kaynak yapilan ve par¢anin
islevine veya muayene edilmesine engel olan herhangi bir birlesimin parcaya zarar
vermeyecek sekilde uzaklastiritlip uzaklastirllmadigi. Birlesimin sabitlendigi alan, catlaklar
icermediginden emin olmak iizere, kontrol edilmelidir.

6.8.3.4. Kaynaktan Sonraki Muayene Islemi

Kaynak isleminden sonra ilave bir muayene gerekli olabilir.

6.8.4. Tamir Edilen Kaynaklarin Gozle Muayenesi

Kaynaklar tamamen veya kismen kabul kriterini karsilamadiginda ve onarim gerektiginde, onarim
islemi esnasinda asagidaki hususlar kontrol edilmelidir:

6.8.4.1. Kaynak Kusurunun Kesilerek Kismi Olarak Alinmasi

Kaynak kusurunu cikarip almak i¢in, kesme konumunun yeterli derinlikte ve uzunlukta olup
olmadig1 kontrol edilmelidir. Ayrica kesme genisligi ve profilinin tekrar kaynak yapmak i¢in yeterli
girise izin verecek sekilde kesme uglarinda ve kenarinda, kesme tabanindan kaynak metali
yiizeyine dogru tedrici bir konikligin olmasi saglanmalidir.

6.8.4.2. Hatali Kaynagin Kesilerek Tamamen Alinmasi

Hatali bir kaynak boyunca bir kesim yapildiginda ve ciddi bir metal kayb1 olmadiginda, veya bir
hatali kaynak iceren malzemenin bir kismi kesilerek c¢ikarildiginda ve yeni kisim ¢ikarilan kisma
yerlestirildiginde, kaynak agiz agma hazirliginin sekil ve boyutlarmin sartlar1 tasiyip tasimadigi
kontrol edilmelidir.

6.8.4.3. Muayene

Onarilan kaynak, Boliim 6.8’de belirtildigi sekilde orijinal kaynak gibi aym sartlara gore muayene
edilmelidir.

6.8.5. Muayene Raporlari
Belirtildiginde, her asamadaki gozle muayenenin herbir ilgili ayrintistnin kontrol edildigini
gostermek i¢in kayit tutulmalidir.

Raporda olmasi gereken bilgiler asagida siralanmagtir:

a) Muayeneyi yapan firmanin adi
b) Muayen edilen cismin tanitimi
c) Malzeme
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d) Birlestirme tipi

e) Malzeme kalinlig1

f) Kaynak islemi

g) Kabul kriterleri

h) Kabul kriterlerini asan kusurlar ve yerleri

1) Uygun teknik resimleri dikkate alarak muayenenin kapsami
j) Kullanilan muayene cihazlari

k) Kabul kriterlerini dikkate alan muayene sonucu

1) Muayeneyi yapan personelin ad1 ve muayene tarihi.

6.9. PT (S1vi Penetran Testi) ve MT (Manyetik Toz Testi)

Gozle muayeneye ek olarak PT ve MT uygulanacak olan kaynak dikisleri, gbzle muayene icin
uygulanan kosullar esasina gore degerlendirilmelidir. Test islemi, Tablo 6.3’te verilen uygun bir
standarda gore yapilmalidir. Sonuglar EN 25817-B’yi saglamalidir.

6.10. RT (Radyografik Muayene)

Radyografik Muayene islemi Tablo 6.3’te verilen uygun bir standarda gore yapilmalidir. Sonuclar
EN 25817-B’yi saglamalidir.

6.11. UT (Ultrasonik Muayene)

Ultrasonik Muayene, Tablo 6.3’te verilen uygun bir standarda gore yapilmalidir. Sonuclar
EN 25817-B’yi saglamalidir.

Tablo 6.3’te NDT — tahribatsiz muayene yontemlerinin prensipleri ve ilgili Tiirk Standartlar
verilmistir.

6.12. TS 7830-EN 25817-B’ ye Gore Kabul Kriterleri
6.12.1. Uygulama Alani

Bu uluslararas: standart, celiklerin ark kaynakli birlesimlerindeki siireksizliklerin (hatalarin)
degerlendirme gruplari i¢in bir talimatlar listesidir.

Bu standartta kaynak dikisleri, diisiik, orta ve yiiksek olmak iizere, ili¢ degerlendirme grubuna
ayrilmistir (bkz. Tablo 6.4). Bu ii¢ degerlendirme grubu, kaynakli imalatta genis bir kullanim
saglayacak sekilde kurallastirllmigtir. Degerlendirme gruplari, imalat kaliteleri icin diizenlenmistir
ve bitmis iirlinlere uygulanamaz.
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Tablo 6.3. NDT - Tahribatsiz muayene yéntemlerinin prensipleri ve ilgili Tiirk Standartlari

hizinin ¢iktisi
olarak hesaplanir.

yansitict biiyiikligii ile
karsilagtirilir.

Muayene Yontemin . <. . Hatalarin Muayene edilebi- | Kaynak teknigin-
N q I Yontem degiskenleri ore 1ese :
yontemi prensibi taninabilirligi len malzemer deki uygulamalar:
Gozle muayene | Ciplak gozle yiize- | . Yiizeydeki hatalar . Tiim kaynak
TS 2399 yin muayenesi Biiyliteg kullanilabilir tamn;]bilir Tim malzemeler diki§1eriy
Manyetik | Manyetik alan 1. Manyetik tozla muayene Yiizeydeki veya yiize- | Sadece - Catlamaya hassas,
tozla yardlmlyla - floresan esasl yin hemen altindaki ferromanyetik ferromanyetik
muayene hata bolgesinde, - siyah beyaz ayrilmalar goriilebilir. | malzemeler. malzemeden kiit ve
siireksizligi dik Siireksizligin tiirii her kose kaynak dikisleri
TS 2391 aciyla kesen 2. Manyetiklestirme tiirleri zaman anlagilmaz. - Ultrasonil.( veya
TS 5481 bir kagak alan - gerceveyle Bir S:ijreksizligin sade.— radyografik yontem
TS 7481 olusturulur. - sargiyla ce bir boyutu taninabi- uygulanamayan
TS 10388 - akim gecen iletkenle lir. ka.yr.lak dikisleri
TS 10389 _ daimi miknatisla - Dikis kengrlarmm
TS 10651 - endiiktif yontemle muayenes
Penetran | Temizlenmis 1. Penetran s1v1 Siireksizligin yiizeye (gozenekli - Catlamaya hassas,
sivi ile yiizeylere, diisiik - floresan esaslt acilmasi gerekir olmayan) ferromanyetik ve
muayene | viskoziteli penetran - boyali tiim malzemeler ostenitik celikler
TS 5187 s1vi uygulanir; - floresan esaslh boyali ve ?emir‘(ill§1 rl??tal
: : malzemeden kiit
niifuz eder ve ] 31.1.y¥a s dikisleri
. Lo - goziiciiyle - Ultrasonik veya
yuzeye sqru'le?n. mnce - emiilgatorle radyografik yontem
tanli ‘f.,’.e11§t‘1.r1cvl 3. Gelistirici uygulanamayan
tozla siireksizlikten ~ (}(’jZﬁCﬁ esasli kaynak dlkl§1€1‘l
tekrar emilir - su esash ] - Dikis kenarlarinin
muayenesi
Radyo- Yiiksek enerjili, 1.Rontgen muayenesi Siireksizligin yayilisi, Tiim malzemeler Ince kaynak dikisle-
grafik elektromanyetik bir Rontgen tiiplerinde 151n 151ma yoniinde olmali- ri ve yiiksek goriintii
muayene | 1sin parcadan tiretimi. dir. Yiizeye yakin sii- kalitesi:
gegirilir ve zayiflar. Isin enerjisi 50 ila 420 keV. | reksizliklerin dikey Réntgen 1smlari
TS 5127 Bu zayiflama, 1sinlanmasinda, siirek-
TS 7478 (kural olarak ) 2.Gamma 1ginlartyla muayene sizlik t'flmlnamaz. . Kalin kaynak dikis-
TS 8311 malze.meyé? bagli) Pargala}nan radyo-nﬁ.kle.:ld Sijre.ksmll.k tiirti, film leri ve biraz daha
TS 8824 homojen bir araciligryla 1sin iiretimi; iizerindeki kararma diisiik goriintii
malzemeye gore 1r192, Co60, Se137 farkliliklarindan, Kalitesi:
biraz daha kuvvetli- deneyime dayanarak
dir. anlagilir. Gamma iginlari
Zayiflamanin farke- Hatanin parga icindeki
dilmesi derinligi anlagilamaz.
stireksizligi gosterir.
Ultra- Piezoelektrik etkiy- | 1.Kural olarak boyuna Ultrasonik dalgalara dik | Alasimsiz ve diisiik |Dik dalga
sonik le ultrasonik dalga- dalgalarla dik dalga olan siireksizlikler, alagimli celikler. gondermede:
muayene | larn tiretimi. verilmesi yansitici olarak iyi Yiiksek alagiml - katmer bakimindan
Ultrasonik dalgalar, taninabilir. celiklerde, dokme levhalar (saclar)
TS 4822 bir sinir yiizeyden 2.Enine dalgalarla kural Yansiticinin (hatanin) malzemelerde - dikis kenarlar1
TS 5188 yansir. Parga igin- olarak egik dalga verilmesi | konumu iyi anlagilabilir. | yiiksek i¢ parazitler |- pasolararasi
TS 5417 deki ilerleme Siireksizlik tiirii, net nedeniyle siireksiz- | birlesme hatalar
TS 6935 stiresi, ultrasonik olarak anlagilamaz. liklerin taninabilirli- | bakimindan kaynak
TS 7479 cihaz tarafindan Siireksizligin biiyiikliigii | gi biiyiik oranda dikisleri
TS 8825 olgiiliir ve ilerleme tam olarak anlagilama- | diiger.
TS 9911 yolu, sabit bir dalga digindan, referans bir Enine dalga

gondermede:
- kiit, kose ve takviye
kaynak dikisleri
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Tablo 6.4. Siireksizlikler i¢in degerlendirme gruplar

Grup sembolii Degerlendirme grubu
D Diisiik
C Orta
B Yiiksek

Bu standardin kapsamina asagidakiler girer:

¢ alasimsiz ve diisiik alasimli ¢elikler,
¢ asafida verilen kaynak yontem gruplar1 ve bunlarin ISO 4064 ile esdegerde olan bagimsiz
yontemleri :

11 Koruyucu gazsiz metal ark kaynagi (elektrik ark kaynagi)
12 Tozalt1 ark kaynagi

13 MIG/MAG ark kaynagi

14 TIG ark kaynag1

15 Plazma ark kaynagi

elle kaynak, mekanize ve otomatik kaynak

tiim kaynak pozisyonlari

kiit kaynak dikigleri, kose kaynak dikisleri ve brangman dikisleri
3 ila 63 mm’lik malzeme kalinliklar

* & & o

Kaynakli mamullerde, 6zellikle dikis geometrileri ¢ok farkli ve tam olarak bu standartta tanimlanan
oOlciilerde oldugu zaman, bu standardin kogsullarinin uygulanabilecegi bir ortam olusur.

Bu standart, metalurjik bakimdan (6rnegin, tane biiyiikliigii) uygulanamaz.

6.12.2. Kisa Siireksizlikler

Her 100 mm’lik dikis uzunlugunda, toplam uzunlugu 25 mm’den biiyiik olmayan veya 100 mm’den
kisa bir kaynak dikisinde, toplam dikis uzunlugunun en fazla % 25’ine kadar olan bir veya birkag
stireksizliktir.

6.12.3. Uzun Siireksizlikler

Her 100 mm’lik dikis uzunlugunda, toplam uzunlugu 25 mm’den biiyiik olan veya 100 mm’den
kisa bir kaynak dikisinde, toplam dikis uzunlugunun en az % 25’1 kadar olan bir veya birkag
stireksizliktir.

6.12.4. Goriinti Yiizeyi

Incelenen kaynak dikisinin uzunlugunun, o dikisin en genis kismmin carpilmasiyla elde edilen
ylizeydir.
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6.12.5. Kirilma Yuzeyi

Kirilmadan sonra incelenen yiizeydir.

6.12.6. Kisaltmalar

Tablo 6.5’te TS 7830 - EN25817’ye gore B degerlendirme grubu icin hatalarin simir degerleri
verilmistir.

Tablo 6.5°te asagidaki kisaltmalar kullanilmagtir :

a

N & » — 5 o g

: kOse kaynak dikisinde anma (nominal) kalinligr ~ (bkz. Sekil 1.6d — 13 numara)

(bkz. Sekil 1.7 — 14 numara)
(bkz. Sekil 1.8 — 13,14 numaralar)

: dikis tagkinlhiginin genisligi (bkz. Sekil 1.5 — 9 numara ve Sekil 1.8a)

: gozenek capi

: stireksizligin boyutlar1 (ylikseklik ve genislik)

: stireksizligin uzunlugu

: kiit kaynak dikis kalinliginin 6l¢ii boyu veya kismi niifuziyette, niifuziyetin sinirli derinligi
: boru cidar veya levha kalinlig1

: kose kaynak dikislerinin anma nominal kenar uzunlugu

(dik acili koselerde “a* kose kaynak dikisi kalinligi olmak ilizere z= *-"E’dir.)
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Tablo 6.5. TS 7830-EN 25817’ye gére B degerlendirme grubu i¢in hatalarin sinir degerleri.

ISO Nr. | Hata Gosterim Aciklamar Sinir degerler”
100 Catlaklar Izin verilmez

200 Bogluklar

2011 Gozenekler

Siireksizligin goriintii veya kirik % 1
yiizeyindeki toplam ol¢iisii

Kiit kaynak dikislerindeki tek bir ~ d<0,3;a<3 mm
gozenegin Olgiisii

Kose kaynak dikislerindeki tek bir d=<0,3;a<3mm
gozenegin Olgiisii

2013 Gozenek kiimesi

Siireksizligin goriintii veya kirik

yiizeyindeki toplam ol¢iisii %4

Kiit kaynak dikislerindeki tek d<03;a<2mm
bir gézenegin Ol¢iisii

Kose kaynak dikislerindeki ek =~ 4<0,35a<2mm
bir gbzenegin Olciisii

2015 Gozenek kanali '
(Kurt oyugu) Uzun siireksizlikler Izin verilmez
2016 Kisa siireksizlikler h <0,3s
Uzun gdzenegin Ol¢iisii 2 mm veya kalinliktan
daha biiyiik degil
Enkesitteki ¢oklu Y h<0,15a
siireksizliklerde > h<0,15a
by
2017 Yiizey gozenegi
d<0,3s
d<0,3a
Uzun siireksizlikler Izin verilmez
300 Kat dde kalintil tiruflar, t t L
at1 madde kalintilart (ciiruflar, tungsten ve Kisa siireksizlikler h<03s
bakir kalintilari)
Kat1 kalintilar i¢in 6l¢ii 2 mm veya kalinliktan
daha biiyiik degil

? a = kaynak dikisi kalinligy; s = kiit kaynak dikisi kalinlig1 ; t = levha kalinlig1




IMO - 01/ 2005

BOLUM 6

6-15

Tablo 6.5. TS 7830-EN 25817’ye gore B degerlendirme grubu icin hatalarin sinir degerleri (devam)

ISO Nr. | Hata Resim Aciklamar Sinir degerler
401 Birlesme hatalar1 izin verilmez
402 Niifuziyet azli1 Izin verilmez
% RN
011 Yanma'olugu - - Yumusak gecis tercih edilir. h <0,5 mm
5012 (stlirekli veya
kesintili)
502 Agin dikis tagkinligi T T Yumusak gegis tercih edilir. h<1mm+0,1b
=1 = max 5 mm
503 Agin dikis tagkinlifi = Yumusak gecis tercih edilir. h<1mm+0,1b
max 3 mm
d
-
507 Eksen kaymasi h<0,1t
{ - i max 3 mm
AR
o
504 Agirt kok sarkikligi h<0,1+0,3b
max 3 mm
]
b
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Tablo 6.5.

TS 7830-EN 25817’ye gore B degerlendirme grubu icin hatalarin sinir degerleri (devam)

ISO Nr. | Hata Aciklamar Sinir degerler
506 Kaynak metalinin tagmasi izin verilmez
(Soguk yapisma)
511 Kapak pasosunun Yumusak gegis tercih edilir. '
cokiikligii Uzun siireksizlikler Izin verilmez
Kisa siireksizlikler h < 0,05t
max 0,5 mm
512 Asimetrik kose
kaynak dikisi o
h<1,5mm + 0.15a
e
515
Yumusak gecis tercih edilir. h <0,5 mm
517 - v

Baslangi¢ hatasi 1

1zin verilmez

Herhangi bir enine kesitte ¢coklu kusurlar

hl
— —

h;+h,+h;+h,;+hs+hg < Zh

h;+h,+h;+h;+hs+ <>h

Not: s < 10 mm veya a

s: kiit kaynak dikisi kalmlig:
a: kose kaynak dikisi kalinli1

10 mm veya daha az
kalmliklar i¢in dzel kabul gerekebilir.

0,15s veya 0,15a
max 10 mm






