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6. Muayene
Kısım A – Genel Koşullar

6.1. Kapsam

Bu bölüm, denetçinin yeterlili¤i ve sorumlulu¤una yönelik koflullar›, süreksizliklerin kabul kriterle-
rini ve NDT (Tahribats›z Muayene) prosedürlerini içermektedir. Tahribats›z muayene personelinin
sa¤lamas› gereken koflullar TS EN 473’de verilmifltir. Süreksizliklerin kabul kriterleri TS 7830-
EN25817’de verilmifltir. 

Tahribats›z muayene yöntemleri,

a) VT (Gözle muayene)
b) PT (S›v› penetran ile muayene)
c) MT (Manyetik toz ile muayene)
d) RT (Radyografik muayene) ve
e) UT (Ultrasonik muayene)’den oluflur.

6.1.1. Genel Koflullar

E¤er gözle muayenenin d›fl›nda bir muayene uygulanmas› gerekiyorsa, bunun Sözleflme Belgele-
ri’nde belirtilmesi gerekir. Bunun için, muayene edilecek kaynaklar›n kategorileri, kabul kriterleri ve
muayene yöntem veya yöntemleri belirtilmelidir.

Bir muayene yönteminin ve seviyesinin seçiminden önce, afla¤›daki hususlar gözönünde bulundurul-
mal›d›r:

- kaynak yöntemleri
- esas metal, kaynak ilave malzemeleri ve ifllemleri
- birleflim türü ve geometrisi
- bileflen konfigürasyonlar› (ulafl›labilirlik, yüzey koflullar›, vb.)
- kalite seviyeleri
- olas› süreksizlik türü ve do¤rultusu

6.1.1.1. Tam Nüfuziyetli (TBN) Küt Kaynakl› ve T-Birleflimler

Kaynaklar›n muayenesi için genel olarak kabul edilen yöntemler, yüzey süreksizlikleri için 
Tablo 6.1’de, iç süreksizlikler için ise Tablo 6.2’de verilmifltir.

Tablo 6.1. Köfle kaynaklar› da dahil, tüm kaynak türleri için kabul edilebilir yüzey süreksizliklerinin
tespiti için genel olarak kabul edilen yöntemler 

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

( )  : Bu yöntemin s›n›rl› olarak uygulanabilece¤ini gösterir.
ET : Girdap ak›mlar› ile muayene
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6.1.1.2. K›smi Nüfuziyetli  Küt Kaynak ve T-Birleflimler ve Köfle Kaynaklar›

K›smi nüfuziyetli (KBN) küt kaynak dikiflleri ve köfle kaynaklar dikifllerinde erimemifl kök, 
Tablo 6.2’de verilen yöntemlerin kullan›m›nda tatminkar bir volumetrik muayeneyi engelleyebilir.
Özel test yöntemleri konusunda anlafl›lmad›¤› durumlarda kayna¤›n kalitesi,  kaynak iflleminin
kontrolu ile garanti edilmelidir.

Gerçek nüfuziyet derecesi ve di¤er süreksizlik türlerinin boyutlar›n›n tespiti için Tablo 6.1 ve 6.2’de
verilenlerin d›fl›nda kalan di¤er teknikler üzerinde uzlafl›labilir.

6.1.2. Denetçi Kategorilerinin Tan›mlanmas›

Bu standard›n amac› kapsam›ndaki 

(a) imalat/montaj muayene ve deneyleri ile 
(b) do¤rulama muayene ve deneyleri ayr› ifllevlerdir.

6.1.2.1. ‹malatç›n›n/Müteahhitin Denetçisi

Bu denetçi, Sözleflme Belgeleri’nin kapsam› içinde tüm muayene ve kalite konular› üzerinde, 
‹malatç› ad›na ve ç›kar›na davranmak üzere yetkilendirilmifltir.

6.1.2.2. Do¤rulama Denetçisi 

Bu denetçi, Sözleflme Belgeleri’nin kapsam› içinde tüm muayene ve kalite konular› üzerinde, 
Müflteri veya Mühendis ad›na ve ç›kar›na davranmak üzere yetkilendirilmifltir.

6.1.2.3. Denetçi(ler)

Yukar›da tan›mlanan özel denetçi kategorileri d›fl›nda herhangi bir yeterlilik belirtilmeksizin 
Denetçi terimi kullan›ld›¤›nda, Madde 6.1.2’ de tan›mlanan sorumluluk s›n›rlar› içinde olmak 
üzere, muayene ve do¤rulama ifllemlerinin her ikisine de eflit olarak uygulan›r.

6.1.3. Denetçinin Yeterlilik Koflullar›

6.1.3.1. Yeterlili¤in Esaslar›

Malzemenin ve iflçili¤in kabulünden veya reddinden sorumlu denetçiler, yeterliliklerini  ispat etmek
zorundad›rlar. Denetçilerin yeterliliklerinin esas› belgelendirilmelidir.

Tablo 6.2. Tam nüfuziyetli küt kaynak ve T-birleflimler için iç süreksizliklerin tespitinde genel olarak 
kabul edilen yöntemler

Malzeme ve birleflim türü

Not: Parantez içindeki de¤erler, bu yöntemin s›n›rl› olarak uygulanabilece¤ini gösterir.

Ferritik küt kaynakl› birleflimler

Ferritik T-birleflimler

RT veya  (UT) RT veya  UT UT veya  (RT)

(UT)  veya  (RT) UT veya  (RT) UT veya  (RT)

t ≤ 8 8 < t ≤ 40 t > 40

Kal›nl›k (mm)
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6.1.3.2. Geçerlilik  Süresi

Becerisinden flüphelenilmesini do¤uracak bir neden olmad›¤› sürece, denetçinin kaynakl› çelik ima-
lat›n muayenesinde çal›flmas› kofluluyla, yeterlili¤i devam eder.

6.1.3.3. Denetçi Yard›mc›lar›

Denetçi, kendi denetimi alt›nda çal›flmas› kofluluyla, özel muayene ifllemlerini yerine getirebilecek
Denetçi Yard›mc›lar› taraf›ndan desteklenebilir. Denetçi Yard›mc›lar›, halihaz›r yürüttükleri özel 
görevlerini yerine getirecek e¤itim ve deneyimleri ile yeterliliklerini göstermek zorundad›r. 

Denetçi Yard›mc›lar›’n›n çal›flmalar›  tercihan günlük olarak, Denetçi taraf›ndan sürekli olarak 
gözlemlenmelidir.

6.1.3.4. Göz Muayenesi

Denetçi ve Denetçi Yard›mc›lar›, gözlüklü veya gözlüksüz olarak bir göz muayenesinden geçmek
zorundad›r. Bu muayenede TS EN 970’ in B - Eki temel al›n›r. Göz muayenesi, yeterliliklerini 
göstermek için y›lda bir kez veya gereksinim duyuldu¤unda, daha s›k olmak üzere tekrarlan›r.

6.1.3.5. Do¤rulama Yetkisi

Mühendis, denetçilerin yeterliliklerini ispat etme yetkisine sahiptir.

6.1.4. Denetçi’ nin Sorumlulu¤u

Denetçi, kaynakla yap›lan tüm imalat ve montaj ifllemlerinin, Sözleflme Belgeleri’nin koflullar›na 
uygun yürütüldü¤ünü belirler.

6.1.5. Denetçi’ ye Verilecek Belge ve Bilgiler

Denetçi’ye yap›lacak tüm kaynak dikifllerinin kal›nl›¤›n›, uzunlu¤unu, türünü ve yerini gösteren 
ayr›nt›l› ve tam imalat resimleri verilmelidir. Denetçiye Sözleflme Belgeleri’nin imal edilecek veya
monte edilecek veya her ikisi için malzeme ve kalite koflullar›n› tan›mlayan ilgili k›sm› verilmelidir.

6.1.6. Denetçi’ye Önceden ‹fllemlerin Haber Verilmesi

Muayene veya do¤rulamaya gereksinim gösteren ifllemlerin bafllamas›ndan önce, Denetçi’ye 
haber verilmelidir.
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6.2. Malzemelerin Denetlenmesi

Müflteri’nin Denetçisi, sadece bu standard›n koflullar›n› sa¤layan malzemelerin kullan›ld›¤› 
konusunda ikna edilmek zorundad›r.

6.3. KPfi’ lerin ve Ekipman›n Denetlenmesi

6.3.1. KPfi 

Denetçiler ifl için kullan›lacak tüm KPfi Kaynak Prosedür fiartnameleri’ni gözden geçirmeli ve 
prosedürlerin, bu standard›n öngördü¤ü koflullara uygun oldu¤undan emin olmal›d›rlar.

6.3.2. Kaynak Ekipman›

Denetçiler ifl için kullan›lan kaynak ekipman›n›n, Madde 5.1.8’de belirtilen koflullarla uyumlu 
oldu¤undan emin olmal›d›rlar.

6.4. Kaynakç›, Kaynak Operatörü ve Punta Kaynakç›lar›n›n 

Yeterliliklerinin Denetlenmesi

6.4.1. Yeterliliklerin Saptanmas›

Denetçi  kaynak ifllemlerinin, sadece Madde 4.9’da verilen koflullar›yla uyumlu 
olacak flekilde yeterliliklerini ispat etmifl kaynakç›, kaynak operatörü ve punta kaynakç›lar› 
taraf›ndan yap›lmas›na; veya daha önceden benzer flekilde denetlenmifl kaynak ifllemlerini yapm›fl
olan  kaynakç›lar, kaynak operatörleri ve punta kaynakç›lar› taraf›ndan yap›lmas›na izin verir.

6.4.2. ‹flin Kalitesine Dayanarak Yeterlili¤in Yeniden Test Edilmesi

Yeterlili¤ini ispat etmifl bir kaynakç›n›n, kaynak operatörünün veya punta kaynakç›s›n›n yapt›¤› 
kaynak ifllemlerinin kalitesi bu standard›n belirledi¤i koflullar›n›n alt›nda ise, denetçi bu kiflilere 
basit kaynakl› parçalar yapt›rarak (örne¤in köfle kaynakl› parça yapt›rarak ve buna k›rma testi 
uygulayarak) bu kiflilerin Madde 4.9’un koflullar›n› sa¤lad›¤›ndan emin olabilir.

6.4.3. Yeterlili¤in Sona Ermesi Nedeniyle Yeniden Test Edilmesi

Denetçi, bir kaynak yöntemini 6 (alt›) aydan daha fazla uygulamam›fl bir kaynakç› veya kaynak 
operatörünü yeniden yeterlilik s›nav›na alabilir.

6.5. ‹flin ve Kay›tlar›n Denetlenmesi

6.5.1. Kaynaklar›n Kal›nl›¤›, Uzunlu¤u ve Yeri

Denetçi  kaynaklar›n kal›nl›¤›n›n, uzunlu¤unun ve yerinin, bu standard›n öngördü¤ü koflullarla
uyumlu oldu¤undan ve onaylanmam›fl herhangi bir kayna¤›n eklenmedi¤inden emin olmal›d›r.



6.5.2. KPfi

Denetçi, sadece Bölüm 3 veya Bölüm 4’de verilen koflullarla KPfi Kaynak Prosedür fiartnamele-
ri’nin kullan›ld›¤›ndan emin olmal›d›r.

6.5.3. Elektrod S›n›fland›rmas› ve Kullan›m›

Denetçi, elektrodlar›n sadece s›n›fland›r›ld›klar› pozisyonlarda ve kaynak ak›m türü ve kutuplamay-
la kullan›ld›klar›ndan emin olmal›d›r.

6.5.4. Muayenelerin Kapsam›

Denetçi, bu standard›n uygulanabilen koflullar›n›n yerine getirildi¤inden emin olmak için uygun 
aral›klarla her bir kaynakç›, kaynak operatörü ve punta kaynakç›lar›n›n performans›n›, kaynak 
tekniklerini, montaj uygulamalar›n› ve kaynakl› birleflim için a¤›z açma haz›rl›klar›n› gözlemelidir.

6.5.5. Muayenelerin Geniflletilmesi

Denetçi, bu standard›n belirledi¤i koflullar›n sa¤lad›¤›ndan emin olmak üzere ifli denetlemelidir.
Kaynaklar›n boyut ve flekilleri, uygun ölçüm aletleriyle ölçülmelidir. Kaynaktaki ve esas metaldeki
çatlaklar ve di¤er süreksizlikler güçlü bir lamba, büyüteç veya yard›mc› olacak benzer cihazlarla 
ortaya ç›kar›lmal›d›r.

6.5.6. Yap›lan Muayenelerin Denetçi Taraf›ndan ‹flaretlenmesi

Denetçiler, muayene edilen ve onaylanan tüm parçalar› veya birleflimleri, belirgin bir flekilde 
iflaretlemeli veya di¤er kay›t yöntemleriyle tan›mlamal›d›r. Kabul edilebilecek herhangi bir kay›t
yöntemi kullan›labilir. Tekrarl› zorlanan elemanlar›n, Mühendis’in onay› al›nmadan z›mba ile 
iflaretlenmesinden kaç›n›lmal›d›r.

6.5.7. Kay›tlar›n Korunmas›

Denetçi tüm kaynakç›lar›n, kaynak operatörlerinin ve punta kaynakç›lar›n›n, tüm KPfi Kaynak 
Prosedür fiartnamesi’nde tan›mlanan yeterliliklerin veya yap›lan di¤er testlerin yeterliliklerinin, 
ayr›ca gerekli olabilecek di¤er tüm bilgilerin bir kayd›n› saklamal›d›r (bkz. KPOR – Madde 4.7.8).
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Kısım B 
İmalatçı’nın (Müteahhit’in) Sorumlulukları

6.6. ‹malatç›’ n›n Yükümlülükleri

6.6.1. ‹malatç›’ n›n Sorumluluklar›

‹malatç›, bu yönergenin koflullar›n›n yerine getirilmesi s›ras›nda gözle muayene sonucunda 
belirlenen malzemelerdeki ve iflçiliklerdeki eksikliklerin tümünün gerekli flekilde düzeltilmesinden
veya giderilmesinden sorumludur.

6.6.2. Denetçi’ nin Talepleri

‹malatç›, Sözleflme Belgeleri’nde verildi¤i flekliyle malzemelerdeki ve iflçiliklerdeki tüm 
eksikliklerin düzeltilmesi için Denetçi(ler)’ in tüm taleplerini karfl›lamal›d›r.

6.6.3. Mühendis’ in De¤erlendirmesi

Hatal› kaynaklar›n yeniden kaynak yaparak ortadan kald›r›lmas›n›n esas metale hasar vermesi 
durumunda, Mühendis’in bu ifllemin Sözleflme Belgeleri’ yle uyumsuz oldu¤u fleklinde bir 
de¤erlendirme yapmas› halinde, ‹malatç› hasarl› malzemeyi uzaklaflt›rmal› veya Mühendis 
taraf›ndan onaylanacak flekilde eksikli¤i gidermelidir.

6.6.4. Gözle Muayenenin D›fl›nda Belirlenen Tahribats›z Muayene Testleri (NDT)   

E¤er Gözle Muayene’ nin d›fl›nda bir muayene yöntemi belirlenmiflse, kaynak dikifllerinin bu 
bölümde K›s›m C’ de belirlenen kalite koflullar›n› sa¤lay›p sa¤lamad›¤›n›n ispat›, Müteahhit’in 
(‹malatç›’n›n) sorumlulu¤undad›r.

6.6.5. Gözle Muayenenin D›fl›nda Belirlenmeyen Tahribats›z Muayene Testleri 

(NDT)

E¤er orijinal sözleflmede, Gözle Muayene’nin d›fl›nda tahribats›z muayene testleri (NDT) 
belirlenmemiflse ve ancak daha sonradan müflteri taraf›ndan istenmiflse, ‹malatç› gerekli testleri 
yapmal›d›r veya öngörülen yap›labilecek tüm testlere izin vermelidir. Müflteri, ilave testlerin 
yap›lmas› için tafl›ma, yüzey haz›rlama, NDT ve Madde 6.8’de belirtilen Gözle Muayene’de
tan›mlanan süreksizliklerin d›fl›nda kalan süreksizliklerin onar›m› gibi masraflardan (hangisi 
gerekiyorsa) sorumludur. Ancak bu testlerin sonuçlar› bu standartla ilgili uygunsuzluklar içeriyorsa,
onar›m ifllemleri ‹malatç›’n›n gideri olmal›d›r.



Kısım C 
Kabul Kriterleri

6.7. Kapsam

Bu k›s›mda, statik veya dinamik olarak zorlanan kaynakl› birleflimlerin gözle ve NDT (tahribats›z
muayene) muayenesi için kabul kriterleri verilmifltir. Muayenelerin geniflletilmesi ve kabul 
kriterlerinin Sözleflme Belgeleri’nde belirtilmesi gerekir.

6.8. Gözle Muayene

Muayene kapsam›, sözleflme veya uygulama standard› ile önceden belirtilmelidir. Aksi 
belirtilmedikçe, tüm kaynaklar gözle muayene edilmelidir. Muayeneyi yapan personel, gerekli 
bütün muayene ve imalat belgelerine ulaflma imkan›na sahip olmal›d›r.

Fiziksel olarak eriflme mümkün oldu¤unda, kaynaklar muayene edilmeli ve muayene, yüzeyin 
herhangi bir tanecik veya bilye ile dövülmesi, tafllama veya kaplama gibi yüzey ifllemlerinden önce 
yap›lmal›d›r. 

6.8.1 Kaynak ‹flleminden Önce Gözle Muayene

Kaynak ifllemi öncesi gözle muayene için gerekli flartlar, normal olarak kaynak ifllemi kontrol 
belgelerine dahil edilir. Bu belgeler gerekti¤inde veya aksi durumda, afla¤›dakiler kontrol edilmelidir:

a) Kaynak a¤›z açma haz›rl›¤›n›n flekli ve boyutlar›n›n gerekli koflullar› sa¤lay›p sa¤lamad›¤›,

b) Eritme yüzeyleri ve bitiflik yüzeylerin istenildi¤i flekilde temiz olup olmad›¤›,

c) Kaynak ile birlefltirilecek parçalar›n mevcut imalat resimlerine ve verilen aral›klara göre 
birbirine puntalan›p puntalanmad›¤›;

6.8.2. Kaynak ‹fllemi S›ras›nda Gözle Muayene

Gerekti¤inde, kaynak ifllemi s›ras›nda afla¤›daki hususlar kontrol edilmelidir:

a) Herbir kaynak metali pasosunun bir sonraki paso ile kaplanmadan önce, kaynak metali ile
eritme yüzeyi aras›ndaki birleflme noktas›na özel bir özen gösterilerek temizlenip
temizlenmedi¤i;

b) Çatlaklar, oyuklar veya di¤er kaynak metali  y›¤›lma hatalar› gibi görülebilir kusurlar›n 
olup olmad›¤›. Bu gibi kusurlar gözlendi¤inde, daha fazla kaynak metali y›¤›lmas› olmadan 
önce düzeltici ifllemin yap›labilmesi için rapor edilmelidir.

c) Bir sonraki kaynak dikifli çekildi¤inde, pasolar aras›nda ve kaynak ile esas metal aras›ndaki
geçiflin yeterli bir eritmenin olmas›n› sa¤layacak flekle sahip olup olmad›¤›;

d) Kökün oyulmas› belirtildi¤inde, kökün oyulan taraf üzerinde kaynak ifllemine bafllamadan
önce, sa¤lam metali temizlemek için ilk pasonun arkas› uygun vas›talarla aç›l›r. Aç›lan
nihai kökün flekli ve yüzeyi, y›¤›lacak pasonun tamamen erimesini sa¤layacak flekilde 
olmal›d›r.

İMO - 01 / 2005   BÖLÜM 6 6-7



6-8 BÖLÜM 6 İMO - 01 / 2005   

6.8.3. Kaynak ‹flleminden Sonraki Gözle Muayene

Bitmifl kaynak, EN 25817 - B kategorisini karfl›lay›p karfl›lamad›¤›n› kontrol etmek için muayene
edilmelidir. Sözleflme flartlar›na veya standart uygulamalar›na özellikle dahil edilmedi¤inde, 
afla¤›daki hususlar bu gibi flartlara ek olarak kontrol edilmelidir:

6.8.3.1. Temizleme ve ‹flleme

a) Bütün curufun elle veya mekanik vas›talarla giderilip giderilmedi¤i. Bu ifllem, kusurlar›n
gizlenmesinden sak›nmak için yap›l›r.

b) Tak›m izlerinin veya çarpma izlerinin olup olmad›¤›,

c) Kayna¤›n ifllenmesi gerekti¤inde, birlefltirme yerinin tafllamadan dolay› afl›r› ›s›nmas›ndan
kaç›n›l›p kaç›n›lmad›¤› ve ayr›ca tafllama izleri ve düzgün olmayan yüzey ifllemlerinden de
kaç›n›l›p kaç›n›lmad›¤›,

d) Ayn› seviyede ifllenecek köfle kaynak dikiflleri ve küt kaynak dikiflleri için, bir çöküntü
olmaks›z›n birlefltirmenin esas metal ile düzgün bir flekilde karfl›laflt›r›l›p karfl›laflt›r›lmad›¤›.  

6.8.3.2. Profil ve Boyutlar

a) Kaynak yüzü profili ve herhangi bir fazla kaynak metali yüksekli¤inin EN 25817-B 
kategorisinin flartlar›n› karfl›lay›p karfl›lamad›¤›;

b) Kaynak yüzeyinin düzgün olup olmad›¤› ve kaynak dikiflinin desen ve hatvesinin düzgün
ve istenen bir görünüfl verip vermedi¤i;

c) Kaynak geniflli¤inin, birlefltirme yerinin bütünü üzerinde tutarl› olup olmad›¤› ve
EN 25817-B kategorisinin flartlar›n› karfl›lay›p karfl›lamad›¤›. Küt kaynak dikifllerinde
kaynak a¤z›n›n tam olarak doldurulmufl olup olmad›¤›n›n kontrol edilmesi.

NOT: Kaynak dikifli geniflli¤i  kaynak a¤›z geniflli¤ini önemli ölçüde aflt›¤›nda, birlefltirme 
flüpheli olarak kabul edilmelidir.

6.8.3.3. Kaynak Kökü ve Yüzeyi

Bu bölüm, EN 25817-B kategorisinden sapmalar yönünden, kayna¤›n eriflilebilir k›s›mlar›n› gözle
kontrol etmek için gerekli koflullar› kapsar. Bu k›s›mlar, tek tarafl› bir küt kaynak dikifli için kaynak
kökü ve kaynak yüzeyidir.

Afla¤›daki koflullar, karfl›lafl›lmas› muhtemel kusurlar›n ve farkl› koflullar›n flekillerini kapsayan  
EN 26520’ye at›f yapmak suretiyle desteklenmelidir.

Afla¤›daki hususlar kontrol edilmelidir :

a) Tek tarafl› küt kaynak dikifllerinde, kökün içeri çukurlu¤u (veya içbükeyli¤i) ve yanma 
olu¤u veya çekme oluklar›n›n  kaynakl› birlefltirmenin tamam› üzerinde, EN 25817-B 
kategorisinde belirtilen s›n›rlar içinde kal›p kalmad›¤›;

b) Herhangi bir yanma olu¤unun EN 25817-B kategorisi içinde kal›p kalmad›¤›. Modelleme
kili, yanma olu¤unun kontrolu için özellikle uygundur.



c) Kaynak metalinin esas metal ile üst üste geldi¤i alanlarda, kaynak metalinin esas metalle
birleflip birleflmedi¤i;

d) Gerekti¤inde optik yard›mc› aletler kullanarak, kaynak yüzeyi ve ITAB’›n (›s› tesiri alt›nda
kalan bölge) çatlak veya gözenek gibi herhangi bir kusuru içerip içermedi¤i. Bu kusurlar 
saptand›¤›nda kusur boyutlar›, EN 25817-B kategorisine karfl› gelen kabul edilebilirliklerini
tayin etmeye olanak vermek için ölçülmelidir.

e) ‹malat veya montaj› kolaylaflt›rmak için parçaya geçici olarak kaynak yap›lan ve parçan›n
ifllevine veya muayene edilmesine engel olan herhangi bir birleflimin parçaya zarar 
vermeyecek flekilde uzaklaflt›r›l›p uzaklaflt›r›lmad›¤›. Birleflimin sabitlendi¤i alan, çatlaklar 
içermedi¤inden emin olmak üzere, kontrol edilmelidir.

6.8.3.4. Kaynaktan Sonraki Muayene ‹fllemi

Kaynak iflleminden sonra ilave bir muayene gerekli olabilir.

6.8.4. Tamir Edilen Kaynaklar›n Gözle Muayenesi

Kaynaklar tamamen veya k›smen kabul kriterini karfl›lamad›¤›nda ve onar›m gerekti¤inde, onar›m
ifllemi esnas›nda afla¤›daki hususlar kontrol edilmelidir:

6.8.4.1. Kaynak Kusurunun Kesilerek K›smi Olarak Al›nmas›

Kaynak kusurunu ç›kar›p almak için, kesme konumunun yeterli derinlikte ve uzunlukta olup 
olmad›¤› kontrol edilmelidir. Ayr›ca kesme geniflli¤i ve profilinin tekrar kaynak yapmak için yeterli
girifle izin verecek flekilde  kesme uçlar›nda ve kenar›nda, kesme taban›ndan kaynak metali
yüzeyine do¤ru tedrici bir konikli¤in olmas› sa¤lanmal›d›r.

6.8.4.2. Hatal› Kayna¤›n Kesilerek Tamamen Al›nmas›

Hatal› bir kaynak boyunca bir kesim yap›ld›¤›nda ve ciddi bir metal kayb› olmad›¤›nda, veya bir
hatal› kaynak içeren malzemenin bir k›sm› kesilerek ç›kar›ld›¤›nda ve yeni k›s›m ç›kar›lan k›sma
yerlefltirildi¤inde, kaynak a¤›z açma haz›rl›¤›n›n flekil ve boyutlar›n›n flartlar› tafl›y›p tafl›mad›¤›
kontrol edilmelidir.

6.8.4.3. Muayene

Onar›lan kaynak, Bölüm 6.8’de belirtildi¤i flekilde orijinal kaynak gibi ayn› flartlara göre muayene
edilmelidir.

6.8.5. Muayene Raporlar›

Belirtildi¤inde, her aflamadaki gözle muayenenin herbir ilgili ayr›nt›s›n›n kontrol edildi¤ini 
göstermek için kay›t tutulmal›d›r.

Raporda olmas› gereken bilgiler afla¤›da s›ralanm›flt›r:

a)  Muayeneyi yapan firman›n ad›
b)  Muayen edilen cismin tan›t›m›
c)  Malzeme
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d)  Birlefltirme tipi
e)  Malzeme kal›nl›¤›
f)  Kaynak ifllemi
g)  Kabul kriterleri
h)  Kabul kriterlerini aflan kusurlar ve yerleri
i)  Uygun teknik resimleri dikkate alarak muayenenin kapsam›
j)  Kullan›lan muayene cihazlar›
k)  Kabul kriterlerini dikkate alan muayene sonucu
l)  Muayeneyi yapan personelin ad› ve muayene tarihi.

6.9. PT (S›v› Penetran Testi) ve MT (Manyetik Toz Testi)

Gözle muayeneye ek olarak PT ve MT uygulanacak olan kaynak dikiflleri, gözle muayene için 
uygulanan koflullar esas›na göre de¤erlendirilmelidir. Test ifllemi, Tablo 6.3’te verilen uygun bir 
standarda göre yap›lmal›d›r. Sonuçlar EN 25817–B’yi sa¤lamal›d›r.

6.10. RT (Radyografik Muayene)

Radyografik Muayene ifllemi Tablo 6.3’te verilen uygun bir standarda göre yap›lmal›d›r. Sonuçlar
EN 25817–B’yi sa¤lamal›d›r.

6.11. UT (Ultrasonik Muayene)

Ultrasonik Muayene, Tablo 6.3’te verilen uygun bir standarda göre yap›lmal›d›r. Sonuçlar 
EN 25817–B’yi sa¤lamal›d›r.

Tablo 6.3’te NDT –  tahribats›z muayene yöntemlerinin prensipleri ve  ilgili Türk Standartlar› 
verilmifltir.

6.12.  TS 7830-EN 25817-B’ ye Göre Kabul Kriterleri

6.12.1. Uygulama Alan›

Bu uluslararas› standart, çeliklerin ark kaynakl› birleflimlerindeki süreksizliklerin (hatalar›n) 
de¤erlendirme gruplar› için bir talimatlar listesidir.

Bu standartta kaynak dikiflleri, düflük, orta ve yüksek olmak üzere, üç de¤erlendirme grubuna 
ayr›lm›flt›r (bkz. Tablo 6.4). Bu üç de¤erlendirme grubu, kaynakl› imalatta genifl bir kullan›m 
sa¤layacak flekilde kurallaflt›r›lm›flt›r. De¤erlendirme gruplar›, imalat kaliteleri için düzenlenmifltir
ve bitmifl ürünlere uygulanamaz. 
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Tablo 6.3. NDT - Tahribats›z muayene yöntemlerinin prensipleri ve ilgili Türk Standartlar›

Muayene

yöntemi

Yöntemin

prensibi
Yöntem de¤iflkenleri

Hatalar›n

tan›nabilirli¤i

Muayene edilebi-

len malzemer

Kaynak tekni¤in-

deki uygulamalar›

Gözle muayene

TS 2399
Ç›plak gözle yüze-
yin muayenesi Büyüteç kullan›labilir

Yüzeydeki hatalar
tan›nabilir

Tüm malzemeler Tüm kaynak
dikiflleri

Manyetik

tozla 

muayene

TS 2391
TS 5481
TS 7481
TS 10388
TS 10389
TS 10651

Manyetik alan
yard›m›yla 
hata bölgesinde,
süreksizli¤i dik
aç›yla kesen 
bir kaçak alan 
oluflturulur.

1. Manyetik tozla muayene
- floresan esasl›
- siyah beyaz

2. Manyetiklefltirme türleri
- çerçeveyle
- sarg›yla
- ak›m geçen  iletkenle
- daimi m›knat›sla
- endüktif yöntemle

Yüzeydeki  veya yüze-
yin hemen alt›ndaki
ayr›lmalar görülebilir.
Süreksizli¤in türü her
zaman anlafl›lmaz.
Bir süreksizli¤in sade-
ce bir boyutu tan›nabi-
lir.

Sadece 
ferromanyetik 
malzemeler.

- Çatlamaya hassas, 
ferromanyetik 
malzemeden küt ve 
köfle kaynak dikiflleri

-  Ultrasonik veya 
radyografik yöntem
uygulanamayan 
kaynak dikiflleri

- Dikifl kenarlar›n›n 
muayenesi

Penetran

s›v› ile

muayene

TS 5187
TS 7482

Temizlenmifl 
yüzeylere, düflük
viskoziteli penetran
s›v› uygulan›r; 
kapiler etkiyle 
süreksizliklere 
nüfuz eder ve 
yüzeye sürülen ince
taneli gelifltirici
tozla süreksizlikten
tekrar emilir

1. Penetran s›v›
- floresan esasl›
- boyal›
- floresan esasl› boyal›

2. Ara temizleme
- suyla
- çözücüyle
- emülgatörle

3. Gelifltirici
- çözücü esasl›
- su esasl›

Süreksizli¤in yüzeye
aç›lmas› gerekir

(gözenekli
olmayan) 
tüm malzemeler

- Çatlamaya hassas, 
ferromanyetik ve
ostenitik çelikler 
ve demird›fl› metal 
malzemeden küt 
ve köfle kaynak
dikiflleri

- Ultrasonik veya 
radyografik yöntem 
uygulanamayan 
kaynak dikiflleri

-  Dikifl kenarlar›n›n 
muayenesi

Radyo-

grafik

muayene

TS 5127
TS 7478
TS 8311
TS 8824

Yüksek enerjili,
elektromanyetik bir
›fl›n parçadan 
geçirilir ve zay›flar.
Bu zay›flama, 
(kural olarak 
malzemeye ba¤l›)
homojen bir 
malzemeye göre 
biraz daha kuvvetli-
dir. 
Zay›flaman›n farke-
dilmesi 
süreksizli¤i gösterir.

1.Röntgen muayenesi
Röntgen tüplerinde ›fl›n 
üretimi. 
Ifl›n enerjisi 50 ila 420 keV.

2.Gamma ›fl›nlar›yla muayene
Parçalanan radyo-nükleid 
arac›l›¤›yla ›fl›n üretimi; 
Ir192, Co60, Se137 

Süreksizli¤in yay›l›fl›,
›fl›ma yönünde olmal›-
d›r. Yüzeye yak›n sü-
reksizliklerin dikey
›fl›nlanmas›nda, sürek-
sizlik tan›namaz. 
Süreksizlik türü, film
üzerindeki kararma
farkl›l›klar›ndan, 
deneyime dayanarak
anlafl›l›r. 
Hatan›n parça içindeki
derinli¤i anlafl›lamaz.

Tüm malzemeler ‹nce kaynak dikiflle-
ri ve yüksek görüntü
kalitesi: 

Röntgen ›fl›nlar›

Kal›n kaynak dikifl-
leri ve biraz daha
düflük görüntü 
kalitesi:

Gamma ›fl›nlar›

Ultra-

sonik 

muayene

TS 4822
TS 5188
TS 5417
TS 6935
TS 7479
TS 8825
TS 9911

Piezoelektrik etkiy-
le ultrasonik dalga-
lar›n üretimi. 
Ultrasonik dalgalar,
bir s›n›r yüzeyden
yans›r. Parça için-
deki ilerleme 
süresi, ultrasonik
cihaz taraf›ndan 
ölçülür ve ilerleme
yolu, sabit bir dalga
h›z›n›n ç›kt›s› 
olarak hesaplan›r.

1.Kural olarak boyuna 
dalgalarla dik dalga 
verilmesi

2.Enine dalgalarla kural 
olarak e¤ik dalga verilmesi

Ultrasonik dalgalara dik
olan süreksizlikler, 
yans›t›c› olarak iyi 
tan›nabilir. 
Yans›t›c›n›n (hatan›n)
konumu iyi anlafl›labilir.
Süreksizlik türü, net
olarak anlafl›lamaz. 
Süreksizli¤in büyüklü¤ü
tam olarak anlafl›lama-
d›¤›ndan, referans bir
yans›t›c›  büyüklü¤ü ile
karfl›laflt›r›l›r.

Alafl›ms›z ve düflük
alafl›ml› çelikler.
Yüksek alafl›ml›  
çeliklerde, dökme
malzemelerde 
yüksek iç parazitler
nedeniyle süreksiz-
liklerin tan›nabilirli-
¤i büyük oranda 
düfler.

Dik dalga 

göndermede:

- katmer bak›m›ndan 
levhalar (saçlar)

- dikifl kenarlar›
- pasolararas› 

birleflme hatalar› 
bak›m›ndan kaynak 
dikiflleri

Enine dalga 

göndermede:

- küt, köfle ve takviye 
kaynak dikiflleri
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Bu standard›n kapsam›na afla¤›dakiler girer:

♦ alafl›ms›z ve düflük alafl›ml› çelikler,
♦ afla¤›da verilen kaynak yöntem gruplar› ve bunlar›n ISO 4064 ile eflde¤erde olan ba¤›ms›z 

yöntemleri :

11   Koruyucu gazs›z metal ark kayna¤› (elektrik ark kayna¤›)
12   Tozalt› ark kayna¤›
13   MIG/MAG ark kayna¤›
14   TIG ark kayna¤›
15   Plazma ark kayna¤›

♦ elle kaynak, mekanize ve otomatik kaynak
♦ tüm kaynak pozisyonlar›
♦ küt kaynak dikiflleri, köfle kaynak dikiflleri ve branflman dikiflleri
♦ 3 ila 63 mm’lik malzeme kal›nl›klar›

Kaynakl› mamullerde, özellikle dikifl geometrileri çok farkl› ve tam olarak bu standartta tan›mlanan
ölçülerde oldu¤u zaman, bu standard›n koflullar›n›n uygulanabilece¤i bir ortam oluflur.

Bu standart, metalurjik bak›mdan (örne¤in, tane büyüklü¤ü) uygulanamaz.

6.12.2. K›sa Süreksizlikler

Her 100 mm’lik dikifl uzunlu¤unda, toplam uzunlu¤u 25 mm’den büyük olmayan veya 100 mm’den
k›sa bir kaynak dikiflinde, toplam dikifl uzunlu¤unun en fazla % 25’ine kadar olan bir veya birkaç
süreksizliktir.

6.12.3. Uzun Süreksizlikler

Her 100 mm’lik dikifl uzunlu¤unda, toplam uzunlu¤u 25 mm’den büyük olan veya 100 mm’den 
k›sa bir kaynak dikiflinde, toplam dikifl uzunlu¤unun en az % 25’i kadar olan bir veya birkaç 
süreksizliktir.

6.12.4. Görüntü Yüzeyi

‹ncelenen kaynak dikiflinin uzunlu¤unun, o dikiflin en genifl k›sm›n›n çarp›lmas›yla elde edilen 
yüzeydir.

Tablo 6.4. Süreksizlikler için de¤erlendirme gruplar›

Grup sembolü De¤erlendirme grubu

D Düflük
C Orta
B Yüksek
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6.12.5. K›r›lma Yüzeyi

K›r›lmadan sonra incelenen yüzeydir.

6.12.6. K›saltmalar

Tablo 6.5’te TS 7830 - EN25817’ye göre B de¤erlendirme grubu için hatalar›n s›n›r de¤erleri 
verilmifltir.

Tablo 6.5’te afla¤›daki k›saltmalar kullan›lm›flt›r :

a  : köfle kaynak dikiflinde anma (nominal) kal›nl›¤› (bkz. fiekil 1.6d – 13 numara)
(bkz. fiekil 1.7 – 14 numara)
(bkz. fiekil 1.8 – 13,14 numaralar)

b : dikifl taflk›nl›¤›n›n geniflli¤i (bkz. fiekil 1.5 – 9 numara ve  fiekil 1.8a )
d : gözenek çap›
h : süreksizli¤in boyutlar› (yükseklik ve genifllik)
l : süreksizli¤in uzunlu¤u
s : küt kaynak dikifl kal›nl›¤›n›n ölçü boyu veya k›smi nüfuziyette, nüfuziyetin s›n›rl› derinli¤i
t : boru cidar veya levha kal›nl›¤›
z : köfle kaynak dikifllerinin anma nominal kenar uzunlu¤u  

(dik aç›l› köflelerde  “a“   köfle kaynak dikifli kal›nl›¤› olmak üzere    z =           ’dir.) 
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Tablo 6.5. TS 7830-EN 25817’ye göre B de¤erlendirme grubu için hatalar›n s›n›r de¤erleri. 

*) a = kaynak dikifli kal›nl›¤›; s = küt kaynak dikifli kal›nl›¤› ; t = levha kal›nl›¤›

Hata
Çatlaklar
Boflluklar
Gözenekler

ISO Nr.
100
200
2011

Gözenek kümesi2013

2015

Uzun gözenek2016

Yüzey gözene¤i2017

Kat› madde kal›nt›lar› (cüruflar, tungsten ve
bak›r kal›nt›lar›)

300

Gösterim Aç›klamar S›n›r de¤erler*)

‹zin verilmez

Süreksizli¤in görüntü veya k›r›k
yüzeyindeki toplam ölçüsü

Küt kaynak dikifllerindeki tek bir
gözene¤in ölçüsü

Köfle kaynak dikifllerindeki tek bir
gözene¤in ölçüsü

% 1

d ≤ 0,3 ; a ≤ 3 mm

d ≤ 0,3 ; a ≤ 3mm

Süreksizli¤in görüntü veya k›r›k
yüzeyindeki toplam ölçüsü

Küt kaynak dikifllerindeki tek
bir gözene¤in ölçüsü

Köfle kaynak dikifllerindeki tek
bir gözene¤in ölçüsü

% 4

d ≤ 0,3 ; a ≤ 2 mm

d ≤ 0,3 ; a ≤ 2 mm

K›sa süreksizlikler

Uzun gözene¤in ölçüsü

Enkesitteki çoklu 
süreksizliklerde

h ≤ 0,3s

2 mm veya kal›nl›ktan
daha büyük de¤il

∑ h ≤ 0,15a
∑ h ≤ 0,15a

d ≤ 0,3s
d ≤ 0,3a

Uzun süreksizlikler ‹zin verilmez

Uzun süreksizlikler

K›sa süreksizlikler

Kat› kal›nt›lar için ölçü

‹zin verilmez

h ≤ 0,3s

2 mm veya kal›nl›ktan
daha büyük de¤il

Gözenek kanal›
(Kurt oyu¤u)
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Hata
Birleflme hatalar›

ISO Nr.
401

402

5011
5012

502

503

507

Afl›r› kök sark›kl›¤›504

Resim Aç›klamar S›n›r de¤erler

‹zin verilmez

‹zin verilmez

Yumuflak geçifl tercih edilir. h ≤ 0,5 mm

Yumuflak geçifl tercih edilir. h ≤ 1 mm + 0,1b
max 5 mm

Yumuflak geçifl tercih edilir. h ≤ 1 mm + 0,1b
max 3 mm

h ≤ 0,1t
max 3 mm

h ≤ 0,1 + 0,3b
max 3 mm

Tablo 6.5. TS 7830-EN 25817’ye göre B de¤erlendirme grubu için hatalar›n s›n›r de¤erleri (devam)

Nüfuziyet azl›¤›

Yanma olu¤u
(sürekli veya
kesintili)

Afl›r› dikifl taflk›nl›¤›

Afl›r› dikifl taflk›nl›¤›

Eksen kaymas›
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Tablo 6.5. TS 7830-EN 25817’ye göre B de¤erlendirme grubu için hatalar›n s›n›r de¤erleri (devam)

ISO Nr.
506

511

512

515

517

Resim Aç›klamar S›n›r de¤erler

‹zin verilmez

‹zin verilmez

h ≤ 0,05t
max 0,5 mm

h < 1,5 mm + 0.15a

Yumuflak geçifl tercih edilir.

Not: s ≤ 10 mm veya a ≤ 10 mm veya daha az 
kal›nl›klar için özel kabul gerekebilir.

s: küt kaynak dikifli kal›nl›¤›
a: köfle kaynak dikifli kal›nl›¤›

Yumuflak geçifl tercih edilir.
Uzun süreksizlikler

K›sa süreksizlikler

h ≤ 0,5 mm

‹zin verilmez

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

Asimetrik köfle 
kaynak dikifli

Hata
Kaynak metalinin taflmas›
(So¤uk yap›flma)

Kapak pasosunun 
çöküklü¤ü

Kök pasosunun çöküklü¤ü

Bafllang›ç hatas›

Herhangi bir enine kesitte çoklu kusurlar

h1 + h2 + h3 + h4 + h5 + ≤ Σh

h1 + h2 + h3 + h4 + h5 + h6 ≤ Σh

h2

h2

h4

h4

h3

h3

h1

h1

h5

h5

h6




