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1. AMAG

Bu prosediiriin amaci; Sabit Baglanti islemleri igin Uretici tarafindan hazirlanan 2014/68/EU

Basingli EKipmanlar Yénetmelidi Ek-1 Madde 3.1.2° ye uygun Sabit Baglanti Prosedir Sartnamelerinin
onaylanmasi ve Sabit Baglantilari gergeklestiren personelin onaylanmasi islemlerinin asamalarini
acgiklamakti

2. TANIMLAR

3.ILGILIi DOKUMANLAR ve REFERANSLAR

PR.12 Basingli Ekipmanlar Uygunluk Degerlendirme Proseduri
PR.13 Basit Basingli Kaplar Uygunluk Degerlendirme Prosediiri
PR.31 Mekanik Deneyler Prosediiri

PR.32 Tahribatsiz Deneyler Prosediiri

FR.29 Teklif Formu

FR.63 Uygunluk Degerlendirme Sézlesmesi

FR.279 EN ISO 9606-1 Kaynakg! Sertifikasi

FR.280 Sabit Baglanti Islemleri Onayi Belgesi

FR.281 EN ISO 14732 Yeterlilik Belgesi

FR.282 Aluminyum Kaynakci Sertifikasi

FR.283 Sert Lehimleme Proseduri Onay Kayit (BPAR) Formu
FR.284 EN 13585 Sert Lehimci Yeterlilik Test Sertifikasi

FR.287 Kaynak Operatori/Ayarcisi Yeterlilik Belgesi

FR.288 Kaynakgi Belgelendirme Sertifikasi

FR.312 Sabit Baglanti Islemleri Onayi Belgesi (EN 15614-8)
FR.535 Stud Kaynak Yéntem Onayi Saha Kayit Formu

FR.534 Stud Kaynak Yéntem Onayi

TB.02 Uygunluk Degerlendirme Personeli Yeterlilik Matrisi
TL.035 Kaynakg! Sinavi igin Yapilmasi Gereken Hazirliklar Talimati

Standart No Standart Adi Madde No / Adi
Cesitli tipteki muayene kuruluslarin galistinimalari igin genel | Madde 10 Muayene metotlar ve
TS ENISO/IEC 17020 kriterler proseduirleri
2014/68/EU Basingh Ekipmanlar Direktifi
2014/29/EU Basit Basingh Kaplar Yoénetmeligi

Kaynakgilarin yeterlilik sinavi - Ergitme kaynagi - Bolum 1:

TS EN ISO 9606-1 Celikler

TS EN ISO 9606-2 xﬁlynf’:lkgllarm ye.t.erl.ilik sinavi - Ergitme kaynagi - bolim 2:
Uminyum ve aliminyum alasimlari

TS 6868-3 Kaynakgilarin yeterlilik sinavi - Ergitme kaynagi - Bélim 3:
EN ISO 9606-3 Bakir ve bakir alagimlari
TS 6868-4 Kaynakgilarin yeterlilik sinavi - Ergitme kaynagi - Bolim 4:
EN ISO 9606-4 Nikel ve nikel alagimlari

Kaynakgilarin yeterlilik sinavi - Ergitme kaynagi - Bolim 5:
TS 68685 Titanyum ve titanyum alagimlari, zirkonyom ve zirkonyum
EN ISO 9606-5 y y simiarl, y y

alagimlari

Kaynak personeli-Metalik malzemelerin tam mekanize ve
otomatik ergitme kaynag icin kaynak operatdrlerinin ve
kaynak ayarcilarinin yeterlilik sinavi

TS EN ISO 14732

TS EN 13134 Sert lehimleme - Prosediir onay
TS EN ISO | Sert lehimleme - Lehim ve lehim uygulayicilarin yeterlilik
13585:2012 (EN) testi

Metalik  malzemeler igin  kaynak  prosedurlerinin
TSENISO 15607 vasiflandiriimasi ve sartnamesi - Genel kurallar
-1I—58§08 CEN ISOMTR Kaynak-Metalik malzeme gruplandirma sistemi igin klavuz

TS EN ISO 15609-1

Metalik malzemeler icin kaynak prosedurlerinin sarthamesi
ve vasiflandiriimasi - Kaynak prosediri sartnamesi - Bolim
1: Ark kaynagi
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TS EN ISO 15609-2

Metal malzemeler igin kaynak prosedirleri sarthamesi ve
siniflandirmasi-Kaynak proseduri sartnamesi-Kisim 2: Gaz
alti kaynagi

TS EN ISO 15609-3

Metalik malzemeler igin kaynak prosedurlerinin sartnamesi
ve vasiflandiriimasi - Kaynak prosediri sartnamesi - Bolim
3: Elektron demet kaynagi

TS EN ISO 15609-4

Metalik malzemeler igin kaynak prosedurlerinin sartnamesi
ve vasiflandiriimasi - Kaynak prosedirl sartnamesi -Bolim
4: Lazer demet kaynagi

TS EN ISO 15609-5

Metalik malzemeler igin kaynak prosedurlerinin sartnamesi
ve vasiflandiriimasi - Kaynak prosedirii sartnamesi - Bolim
5: Direng kaynagi

TS EN ISO 15620

Kaynak - Metalik malzemelerin surtinme kaynagi

TS ENISO 15613

Metalik malzemeler icin kaynak prosedurlerinin sarthamesi
ve vasiflandirimasi - Imalat 6ncesi kaynak deneyini esas
alan vasiflandirma

TS EN ISO 15614-1

Metalik malzemeler icin kaynak prosedurlerinin sarthamesi
ve vasiflandiriimasi - Kaynak proseduru deneyi - Bolim 1:
Celiklerin gaz ve ark kaynagi,nikel ve nikel alagimlarinin ark
kaynagi

TS EN ISO 15614-2

Metalik malzemeler igin kaynak prosedurlerinin sartnamesi
ve vasiflandiriimasi - Kaynak prosediiri deneyi - Bolim 2:
Aliminyum ve alagimlarinin ark kaynagi

TS EN ISO 15614-4

Metalik malzemeler igin kaynak proseduru sartnamesi ve
vasiflandiriimasi -Kaynak  prosedir  deneyi-Bdlim
4:Aliminyum dékumlerin bitirme kaynagi

TS EN ISO 15614-5

Metalik malzemeler i¢in kaynak proseduru sartnamesi ve
vasiflandiriimasi -Kaynak  prosedir  deneyi-Bdlim
5:Titanyum, zirkonyum ve alagimlarinin ark kaynagi

TS EN ISO 15614-6

Metalik malzemelerin kaynak proseduri sarthamesi ve
vasiflandiriimasi - Kaynak prosediiri deneyi - Bolim 6:
Bakir ve alagsimlarinin ark ve gaz kaynagi

TS EN ISO 15614-7

Metalik  malzemeler igin  kaynak  prosedurlerinin
vasiflandiriimasi ve sartnamesi - Kaynak prosedur deneyi -
Boélim 7: Kaplama kaynagi

TS EN ISO 15614-8

Metalik malzemelerin kaynak prosedurlerinin sartnamesi ve
vasiflandiriimasi  bolim 8: Borularin boru plakasina
birlestirme kaynagi

TS EN ISO 15614-11

Metalik malzemeler icin kaynak prosedurlerinin sarthamesi
ve vasiflandiriimasi - Kaynak proseduri deneyi - bolim 11:
Elektron ve lazer demet kaynagi

Kaynak-Metalik malzemelerin kaynagi igin tavsiyeler-Bolim

TS EN 10111 1:Ark kaynagi icin genel kilavuz

) Kaynak - Metalik malzemelerin kaynagi igin tavsiyeler bolim
TSEN1011-2 2: Ferritik celiklerin ark kaynagi

) Kaynak - Metalik malzemelerin kaynagi icin tavsiyeler -
TSEN1011-3 Bolim 3: Paslanmaz celiklerin ark kaynagi
TSEN 1011-4 Kaynak - Metalik malzemelerin kaynagi igin tavsiyeler -

Aliminyum ve aliminyum alagimlarinin ark kaynagi

TS ENISO 9712

Tahribatsiz muayene - Tahribatsiz muayene personelinin
vasiflandiriimasi ve belgelendirilmesi

TS ENISO 13916

Kaynak-On isitma sicakligi, pasolar arasi gegis sicakligi ve
kaynak esnasindaki 6n isitma idame sicakhginin 6lgme
kilavuzu

TS EN ISO 17635

Kaynaklarin tahribatsiz muayenesi- Metalik malzemeler i¢in
genel kurallar

TS EN ISO 17637

Ergitme kaynaklarinin tahribatsiz muayenesi-Ergitme
kaynakl birlestirmelerin gézle muayene

TS EN ISO 17636-1

Kaynak dikislerinin tahribatsiz muayenesi - Radyografik
muayene - Bélim 1: Filmli X ve gama isini teknikleri

TS EN ISO 17636-2

Kaynak dikislerinin tahribatsiz muayenesi - Radyografik
muayene - Bélim 2: Dijital dedektorler ile X ve gama 1sini
teknikleri

TS EN ISO 17640

Kaynaklarin tahribatsiz muayenesi - Ultrasonik muayenesi-
Teknikler,deney sinirlar ve dederlendirme

TS EN ISO 17638

Kaynaklarin tahribatsiz muayenesi- Manyetik pargacik
muayenesi

TS EN ISO 17639

Metalik malzemelerdeki kaynaklarda tahribatll muayene-
Kaynaklarin makroskopik ve mikroskopik muayenesi
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TS EN ISO 3452-1

Tahribatsiz muayene- Penetrant muayenesi- Bolim 1:
Genel kurallar

TS EN ISO 17663

Kaynak - Kaynak ve ilgili igslemlerle baglantili olarak isil
islem icin kalite sartlar

TS EN ISO 17662

Kaynak -Yardimci faaliyetler dahil kaynak igin kullanilan
techizatin kalibrasyon, dogrulama ve gecerliligi

TS ENISO 5817

Kaynak - Celik, nikel, titanyum ve bunlarin alagimlarinda
ergitme kaynakli (demet kaynadi harig) birlestirmeler -
Kusurlar igin kalite seviyeleri )

TS EN ISO 10042

Kaynak - Aluminyum ve alasimlarinda ark kaynakl
birlestirmeler - Diizginsuzlukler igin kalite seviyeleri

TS EN ISO 13919-1

Celikte, elektron ve lazer demet kaynakli birlestirmeler-
Kusurlar icin kalite seviyeleri kilavuzu

TS EN ISO 13919-2

Kaynak-Elektron ve lazer 1sin kaynakh birlestirmeler-
Kusurlarin kalite seviyeleri ile ilgili kilavuz-Bélim 2:
Aliminyum ve kaynak edilebilir alagimlari

TS ENISO 9013

Isil kesme - Isil kesimlerin siniflandiriimasi - Geometrik
mamul sartnamesi ve kalite toleranslari

TS EN ISO 9692-1

Kaynak ve benzer igslemler - Kaynak agzi hazirhdi icin
tavsiyeler - Bélum 1 : Celiklerin elle metal ark kaynagi, gaz
korumali metal ark kaynagi, gaz kaynadi, TIG kaynagi ve
demet kaynagdi

TS EN ISO 9692-2

Kaynak ve benzer iglemler - Kaynak agzi hazirligi - bélim
2: Celiklerin tozalti ark kaynagi

TS EN ISO 9692-3

Kaynak ve benzer islemler - Kaynak agzi hazirhidi igin
tavsiyeler - bolim 3 : Aliminyum ve alagimlarinin metal asal
gaz kaynagi ve tungsten asal gaz kaynagi

Kaynak - Celikte ana kaynak birlestirme detaylari - Bolum 1:

TS EN 1708-1 -
Basing uygulanan bilesenler
TS EN 1708-2 Kaynak - Celikte ana kayngk birlestirme detaylari - Bélim 2:
I¢ basing uygulanmayan bilesenler
Kaynak- Celikte kaynakla birlestirme temel ayrintilari-
TS EN 1708-3 Bolim 3: Dévme ile giydiriimis ve basingli bilesenlerle

astarlanmis.

TS EN ISO 6520-1

Kaynak ve ilgili islemler-Metalik malzemelerde geometrik
kusurlarin siniflandiriimasi-Bélim 1: Ergitme kaynak

TS EN ISO 2553

Kaynak ve ilgili islemler - Cizimler Uzerinde sembolik
g0sterimler - Kaynakli birlestirmeler

TS EN ISO 4063

Kaynak ve kaynakla ilgili islemler - Islemlerin adlandiriimasi
ve referans numaralar

TS EN 14610

Kaynak ve ilgili iglemler - Metal kaynak iglemlerinin tarifleri

TS EN ISO 17659

Kaynak - Kaynakl birlestirmeler igin gesitli dillerde terimler
ornekler (1so 17659:2002)

TS EN ISO 13920

Kaynak - Kaynakl yapilar igin genel toleranslar - Uzunluk ve
acl boyutlari - Bicim ve konum

TS EN ISO 6947

Kaynak ve benzeri iglemler - Kaynak konumlari

TS EN ISO 17660-1

Kaynak - Takviyeli celiklerin kaynak edilmesi - Bolim 1:
Yiike maruz kaynakli birlestirmeler

TS EN ISO 17660-2

Kaynak - Takviyeli geliklerin kaynak edilmesi - Bolim 2:
Yike maruz olmayan kaynakli birlestirmeler

TS EN ISO 10675-1

Kaynaklarin tahribatsiz muayenesi- Radyografik muayene
icin kabul seviyeleri - Bolim 1: Celik,nikel titanyum ve
bunlarin alagimlari

TS EN ISO 10675-2

Kaynaklarin tahribatsiz muayenesi - Radyografik muayene
icin kabul seviyeleri - Bélim 2: Aliminyum ve alagimlari

TS EN ISO 11666

Kaynaklarin tahribatsiz muayenesi - Ultrasonik muayene-
Kabul seviyeleri

TS EN ISO 23279

Kaynaklarin tahribatsiz muayenesi - Ultrasonik muayene -
Kaynaklardaki belirtilerin karakterizasyonu

TS EN ISO 23278

Kaynaklarin tahribatsiz muayenesi-Kaynaklarin manyetik
parcacikla muayenesi-Kabul seviyeleri

TS EN ISO 23277

Kaynaklarin tahribatsiz muayenesi - Kaynaklarin penetrant
muayenesi - Kabul seviyeleri

TS EN ISO 9016

Metalik malzemelerde kaynaklar (zerinde tahribath
deneyler - Vurma deneyleri - Deney numunesi yeri, gentik
yoénl ve muayene

TS ENISO 5178

Metalik malzemede kaynaklar Uzerindetahribatl
muayeneler- Ergitme kaynakl birlestirmelerde kaynak
Uzerinde boyuna cekme deneyi
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Metalik malzemelerin kaynaklari Gzerinde tahribath

deneyler-Enine gekme deneyi

Metalik malzemelerde kaynak dikisleri izerinde tahribatli

TS 280 EN ISO 9018 muayeneler - Istavroz ve bindirmeli birlestirmelerde cekme

deneyi

Metalik malzemelerde kaynak dikisleri izerinde tahribatli

muayeneler- Egme deneyleri

Metalik malzemelerde kaynaklar Uzerinde tahribath

deneyler-Kirilma deneyi

Metalik malzemelerdeki kaynaklar (zerinde tahribath

TS EN ISO 9015-1 deneyler-Sertlik  deneyi-Bolim  1:  Ark  kaynakli

birlestirmelerde sertlik deneyi

Metalik malzeme kaynaklarinda tahribatli deneyler-Sertlik

TS ENISO 9015-2 deneyi-Kisim 2: Kaynakl birlestirmelerde mikro sertlik

deneyi

Metalik malzemelerdeki kaynaklarda tahribath muayene-

TSENISO 17639 Kaynaklarin makroskopik ve mikroskopik muayenesi
Metalik malzemelerde kaynaklar Uzerinde tahribath

Tg(I)EGO CEN ISOTR muayene- Makroskopik ve mikroskopik inceleme icin
daglayicilar.

Metalik malzemelerde kaynaklar Uzerindeki tahribath

deneyler-Kaynakli yapilar igin sicak catlama deneyleri

Metalik malzemelerin kaynaklari Uzerinde tahribath

TS ENISO 17641-2 deneyler -Kaynakli yapilar igin sicak gatlama deneyleri - Ark

kaynak islemi - Bolum 2 : Kendinden sinirlama deneyleri

Metal malzemelerdeki kaynaklarin tahribatli muayeneleri -

Kaynakli yapilarin soguk ¢atlama deneyleri - Ark kaynagi

TS EN ISO 4136

TS ENISO 5173

TS EN ISO 9017

TS EN ISO 17641-1

TS 283-1 EN ISO

17642-1 . AT AR
islemleri - bélim 1: Genel
) Metal malzemelerdeki kaynaklarin tahribath muayeneleri -
TS 2832 EN ISO Kaynakli yapilarin soguk ¢atlama deneyleri - Ark kaynagi
17642-2 . s e o . - ) ;
islemleri - Bélim 2: Kendinden 6n gerilmeli deneyler
N Metal malzemelerdeki kaynaklarin tahribatlh muayeneleri -
13645_%3 3 EN IS0 Kaynakli yapilarin soguk ¢atlama deneyleri - Ark kaynagi

islemleri - Bolim 3: Disardan yiklemeli deneyler
Metalik malzemelerin kaynaklar Uzerinde tahribath
deneyler - Delta ferrit 6lgimu icin numune alma metodu

EN ISO 14555 Welding - Arc Stud Welding Of Metallic Materials

TS EN ISO 17655

4. SORUMLULUKLAR ve UYGULAMA
Sabit Baglanti gerceklestiren personelin degerlendiriimesi, onaylanmasi, sertifikalandiriimasindan
Standard’ in yetkilendirdigi Kaynak Muhendisi(leri) ya da Uzmani(lari) sorumludur.

Sabit Baglanti Prosedirleri’ nin incelenmesi, degerlendiriimesi ve raporlanmasindan Standard’ in
yetkilendirdigi Kaynak Muihendisi(leri) ya da Uzmani(lari) sorumludur.

Tahribatsiz Muayene Faaliyetlerinin  gerceklestiriimesi, incelenmesi, degerlendiriimesi ve
raporlanmasindan FQC Standard’ in yetkilendirdigi NDT Uzman(lari) sorumludur.

Tahribatl Muayene Faaliyetlerinin  gergeklestiriimesi, incelenmesi, degerlendiriimesi ve
raporlanmasindan FQC Standard'in yetkilendirdigi Kaynak Miuihendisi(leri) ya da Uzman(lari)
sorumludur.

4.1 Genel
Musteri FQC Standard’a telefon, e-mail yada faks yolu ile basvurur. Basvuru sirasinda firmadan WPS,
(Kaynak Prosediri Sartnamesi), BPS, Kaynakgi Sayisi vb. bilgiler alinir.

Firma WPS hazirlayamiyorsa doldurmasi igcin Sabit Baglanti Onayi Bilgi Formu gonderilir. Sabit
Baglanti Onayi Bilgi Formu degerlendirilir ve musteriye teklif sunulur. Teklif ve sézlesme sireci
Uygunluk Degerlendirme Sozlesmesi’ ne gore yiritilir. imzalanmis teklif teyidi ayni zamanda
basvuru (siparis) formudur.

Kategori I, Il ve IV igin kalici bagdlantilar (kaynak, puntalama, sert lehimleme v.s.) i¢cin Onaylanmis
Kurum onayi gerekmektedir. Bu Muayeneler Uygunluk Degerlendirme Personeli Yeterlilik Matrisi’
ne gore belirlenen NDT Uzmani, Kaynak Mihendisi, Kaynak Uzman(lar) tarafindan gergeklestirilir.
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Gorevlendirilen personel firma ile temasa gecgerek Sabit baglanti prosedirleri’'nin onaylanmasi igin
yapilacak muayene zamanini belirler, islemler belirlenen zamanda Ureticinin imalat yerinde, santiyede
veya musteri tarafindan belirlenen uygun bir yerde yapilabilir.

Kaynak methoduna gére kontrol ve denetim slresi degisiklik arz edebilir. Ancak parga basina kaynak
ve kontrol asgari 20 dakikadir. Giin de ise is yogunlugu ve kapsama gore en ¢ok 20 adet sabit baglanti
pargasi muayenesi yapiimaktadir.

Bazi durumlarda masteri tarafindan Sabit Baglanti Prosedurleri’ nin onaylanmasi ile beraber Sabit
baglantilari gergeklestiren personelin onaylanmasi da talep edilebilir. Béyle bir durumda sabit baglanti
personelinin yetersizligi nedeniyle sabit badlanti prosedurlerinin degerlendiriimesi deneylerinin olumsuz
cikmasi talepte bulunan musterinin sorumlulugundadir. Talep edilen Sabit Baglanti Prosedirii Onayi
sartlarina uygun olarak TS EN ISO 15607 Ek-A’ ya gére Gorevlendirilen personel gdzetiminde, kaynak
prosedir deneyini uygun sekilde yapmayi Ustlenen, TS EN ISO 9606° in uygun olani veya TS EN ISO
14732 standardinin ilgili kisminda verilen uygun onay aralidi icin onaylanan kaynakgi tarafindan yapilr.

Gerekli Tahribath testler ve Tahribatsiz testler mlsteri onayi alinarak belirlenmis uygun akreditasyon
yeterliligine sahip alaboratuvarlarda veya FQC Standard tarafindan uygun test cihazlari kiralanarak
Uygunluk Degerlendirme Personeli Yeterlilik Matrisi’ ne gére belirlenen NDT Uzmani, Kaynak
Muhendisi, Kaynak Uzman(lari) tarafindan testler gergeklestirilir. Bu islemler igin uyumlastinimis
standartlarda belirtilen muayene/kabul kriterleri esas alinir. iglemler ilgili test prosediirleri esas alinarak
gergeklestirilir.

Her bir muayene icin dncelikle yapilan is ve endistri kapsami ile ilgili prosedir ve standartlar temin
edilir. Prosedir ve standartlari taninmasini takiben prosedir ve eklerinin verilen taahhiide uygun olup
olmadidinin degerlendiriimesi gerceklegtirilir.

Gorevlendirilen personel Sabit baglanti prosedurlerinin uygulanabilirligini gézden gegirir. Prosedurlerin
onayli olup olmadigi ve uygunlugu dogrulanir. Sabit Baglanti Islemleri igin prosesler ve yodnetim
kontrolleri belirlenir.

4.2 Muayene — inceleme Gereksinimleri
4.2.1 Sabit baglanti prosediirlerinin uygunlugu ve etkinligi
a. Gorevlendirilen personel, imalat¢cinin idari kontrolleri ve is sureclerini de tanimlayan
prosedurlerin uygulamasini onayladigini dogrulamalidir.
b. Gorevlendirilen personel, tanimlanmis olan aktivitelerin basariyla yerine getiriimis oldugunu
tayin icin proseddrlerin uygun kalitatif ve kantitatif kabul kriterlerini refere ettigini dogrulamahdir.
c. Gorevlendirilen personel, prosedurlerde surecin gbzetimi ve veri toplanmasinda kullanilan
techizatin kalibrasyon durumu igin sartlar bulundugunu dogrulamalidir.
d. Gorevlendirilen personel, kaynak ustalarinin ve kaynak kalite kontrol elemanlarinin kendilerine
verilen gorevleri yerine getirecek ehliyete sahip olduklarini dogrulayacak prosedirlere sahip
olundugunu dogrulamalidir

4.2.2 Kaynak aktivitelerinin uygunlugu ve etkinligi
Gorevlendirilen personel, kaynak aktivitesinin yapilan isin 6nemi ve karmasikligina gére hazirlanmis
talimat, prosedir ve kontrol listelerine gére ve kontrolli sartlar altinda yapildigini dogrulamalidir.

4.2.3 Personelin egitimi ve vasiflarinin uygunlugu ve etkinligi
Gorevlendirilen personel, kaynak ustalarinin ve kaynak kalite kontrol elemanlarinin kendilerine verilen
gOrevleri yerine getirecek ehliyete sahip olduklarini dogrulamalidir.

4.2.4 Kayit sisteminin uygunlugu ve etkinligi

Gorevlendirilen personel, kaynak islemlerinin ve testlerin kayitlarinin belirtildigi sekilde oldugunu,
imalatgl tarafindan proje gereksinimlerine gére dogruluk ve emniyet acisindan gézden gegirildigini
dogrulamalidir.

4.2.5 Muayene 4 agsamada gergeklestirilir:
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WPS 6n degerlendiriimesi

WPS degerlendiriimesi

Kaynak personelinin degerlendiriimesi
Kaynak uygulamasi

4.2.5.1 WPS On Degerlendirilmesi
Uzman 6ncelikle proseddurleri agsagidaki gereksinimler igin dederlendirir:

aoop

Kaynak proseslerinin tim gereksinimleri kargiladigi

Ana metal ve dolgu metali uygunlugu

Asgari 6n I1sitma ve ara gegis sicakliklarinin uygunlugu

Baslica degiskenler olan akim yodunlugu, voltaj, kaynak hizi ve koruyucu gaz akisi degerlerinde
herhangi bir farkhlik oldugunda yeni bir WPS 6n degerlendirmesi

Kaynak pozisyonu, kaynak tipi ve kaynak prosesi i¢cin azami elektrot ¢api, azami akim
yogunlugu, azami kok paso kalinhginin 6n WPS de belirtiimesi

4.2.5.2 WPS Degerlendirilmesi

a.
b.

C.

> @™o

On WPS degerlendiriimesi disinda WPS’in de standartlara uygunlugu

WPS tarafindan belgelendirilen kaynak pozisyonlarinin (diz, yatay, dik, tepe) standartlara
uyumu

sayilarinin standartlara uyumu

Tam uygulanabilir temel degiskenleri belirten bir WPS yazili olarak hazirlanmis olmalidir. Bu
WPS degiskenleri icin spesifik degerler Sabit Baglanti Onay kayitlarindan elde edilebilir
olmalidir.

Sabit Baglanti Onay kayitlarinda farkliliklar varsa WPS yeniden belgelendirilmelidir.

WPS belgelendiriimesi i¢in kaynakli test parcalari hazirlanmalidir.

Gorsel muayene, tahribatsiz muayene ve mekanik testler icin WPS test numuneleri
hazirlanmalidir.

Kaynak degerlendiriimesinin kabull i¢in gorsel muayene, ultrasonik test veya radyografi ve
mekanik testlerin standartlari kargilamasi gerekmektedir,

4.2.5.3 Kaynak Personeli Belgelendirilmesi

a.
b.

C.

Kaynakgilar, kaynak operatorleri ve ayarcilari uyumlastiriimis standartlar gére belgelendirilmis
olmalidir.

Belirlenmis kaynak prosesi igin belgelendirilmis olan kaynakgilar, kaynak operatorleri alti aydan
fazla bir sUredir is almamislarsa yeniden belgelendirilmeleri gereklidir.

Kaynakgi, Kaynak Operatori/Ayarcisi kabiliyetlerini yeniden test edecek &6zel bir durum
olmadigi muiddetce belirlenmis kaynak prosesi icin uyumlastiriimis standartlarda belirtilen
sireler boyunca islem yatmaya yetkilidirler.

Kaynakginin belgelendirildigi kaynak pozisyonu uyumlastiriimis standartlara uygun olmaldir
Kaynakginin veya kaynak operatoriiniin belgelendirildigi kalinlik ve ¢ap araligi uyumlastiriimig
standartlara uygun olmalidir.

Kaynakginin veya kaynak operatdrinin belgelendirme icin yapmasi gereken kaynak tipi ve
adedi uyumlastinimis standartlara uygun olmahdir

Prosesin temel degiskenleri kabul edilebilir sinirlarin disinda bir degisiklige ugramissa o proses
icin belgelendirilen kaynakgilar, kaynak operatorleri ve tespit kaynakgilari yeniden
uyumlastirilmis standartlara gore belgelendirilmelidirler.

Kaynak¢inin veya kaynak operatorinin belgelendiriimesi icin kriterler uyumlastiriimis
standartlara uygun olmalidir.

4.2.5.4 Uygulama

Gorevlendirilen personel, tamamlanmis veya devam etmekte olan bir kaynak aktivitesini se¢meli,
bunlardan uygun kaynak prosesini belirlemeli ve her bir kaynak igin asagidaki gereksinimleri
karsiladigini dogrulamalidir:




FQC

SABIT BAGLANTI iSLEMLERiI PROSEDURU

STAN DARD Dokiiman No PR.17 Revizyon No 5
?e‘('z.yon 01.04.2022 Sayfa 7/9
arihi

a. Elektrod sinif ve boyutu, ark uzunlugu, voltaj, akim yogunlugu malzeme kalinligina, oyuk tipine,
kaynak pozisyonuna ve diger sartlara uygun olmalidir. Akim yogunlugu elektrod imalatgisinin
tavsiye ettigi aralik igcinde olmalidir.

b. Ortlli ark kaynagi elektrotlari standartlara uygun olarak satin alinmis ve koruma altinda
olmalidir.

c. Dusuk hidrojenli kaplamalari olan 6rtilu ark kaynagi elektrotlari misaade edilen sinirlarin
diginda atmosfere maruz kalmiglarsa imalat¢i tavsiyelerine uygun firinlanmaldir.

d. Daldinimis ark kaynagi elektrodlari ve flakslar standartlara uygun olarak satin alinmis ve
koruma altinda olmalidir.

e. Gaz metal ark kaynagi veya flaks 6zli ark kaynagi i¢in kullanilan elektrodlar ve koruma gazlari
standartlara uygun olmaldir.

f.  Su verilmis ve temperlenmis celiklerde ve gcekme gerilimine veya ters gerilimlere maruz kalan
malzemelerde elektro ciruf ve elektro gaz kaynak islemleri kullaniimamaktadir.

g. Kaynak degiskenleri yazili WPS’ e uygun olmalidir.

h. Gerekliise WPS’ de belirtilen 6n sicaklikta isleme tabi tutulmalidir

i. Kullanilan altlik malzemeleri standartlara uygundur.

j-  Sicaklik, rizgar, yagmur ve kar gibi kaynak ortamlari kaynak prosesini etkilemeyecek sartlarda
olmalidir.

k. Gegici veya destek kaynaklari son kaynak islemleri ile ayni gereksinimleri saglamalidir.

FQC Standard, muayene prosesinin bir kisminda yer alan musteri tarafindan saglanan herhangi
bir bilgiyi dogrulandigi saha denetiminde gézlemler. Bu dogrulamada Teknmik Uzmanla(lar)
bilginin niteligine gére gézlemleme neticesinde gerekli gérildigu durumlarda kayit altina alir.

Kaynakgi Sertifikalandirma, Kaynak Operatori/ Ayarcisi ve Sabit Baglanti Onayi testlerinin uygun
bulunmasi sonucu Sabit Baglanti Islemleri Onayi Belgesi, Kaynak Operatorii/ Kaynak Ayarcisi
Yeterlilik Belgesi ve Kaynakg Yeterlilik Sertifikasi yayimlanir.

4.3 Sabit Baglanti Prosediirlerinin Vasiflandiriimasi ve Sartnamesi ile ilgili Referans(EN 1561X-.)

Islem Ark kaynadi ‘ Gaz kaynagl Elektron demet | Lizer demet ‘ Direng kaynag Saplama kaynadr | Sirinme kaynaf
kaynadi kaynag
Genel kurallar EN 150 15607
Bir gruplandirma CR ISQ/TR 15808 Uygulanmaz CR ISQ/TR 156808
sistemi igin kilavuz
WPS EN IS0 15802-1 EM 150 15808-2 | EM 130 156808- | EN 150 15808- ‘ EN IS0 15608-5 EM 130 14555 ‘ EN IS0 15820
3 4

Deneye tabi EN IS0 15810 Uygulanmaz
tutulmug sarf
malzemeleri
Onceki kaynak EN IS0 15611 EM IS0 15611 ‘ EM IS0 15811
tecribesi EM S0 14585 EN IS0 15820
Standard prosedir prEN 150 15612 | Uygulanmaz
Imalat Gneesi EN IS0 15613 EM IS0 156813 EM IS0 15813
deneyi EN IS0 14555 EN IS0 15820
¥aynak proseddrd EreM 150 15614 prEN IS0 15614 prEM IS0 15614 orEM IS0 15814 EM IS0 14585 EM IS0 15820
deney Balam 1: Celikinikel Balam 1: Gelik/nikel Bdlim 7: Kaplama B&lim 12: Mokta,

Balim 2: Aldminyum Balim 2: Aliminyum | kaynag dikig ve projeksiyen

Balim 3: Ddkme demir Balim 3: Dakme Bdliim 11: Elektron Bdliim 12: Yakma

Balim 4: Aliminyum dakumlzrin | demir demet/Lazer demat ve alin

bitirme kaynagi Balim 7: Kaplama

Balam 5: Celik/nikel kaynag

Bolim 8: Bakir

Balim 7: Kaplama kaynag

Balim 8: Boru-boru plakas:

Balim 9: Hiperbarik 1slak

Balim 10: Hiperbark kuru

4.3.1 Asamalar
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Faaliyet Sonug ilgili ekip

Proseddrun gelistiriimesi pWPS imalatci

Herhangi bir metot vasitasiyla
vasiflandirma

llgili vasiflandirma standardini
esas alan gecerlilik alanin

imalatct ve uygulanabildiginde
muayeneyi yapan kisi veya

ihtiva eden WPQR kurulus
Prosediirin sonuclandinimasi Bu WPQR'I esas alan WPS imalatci
imalat icin yayimlanmasi WPS wveya is talimatimin | Imaléatc

kopyasi

EK I: Kaynak Prosediirii ve Kaynakgi Onayi Asamalari

Basvuru-Talep

Teklif-Teyit |  Prosediiriin Gelistiriimesi

Projenin detaylari

\ 4

pWPS Hazirlanmasi

— »  lk-Taslak Kaynak Prosedirii
Sartnamesi

)

Gozle Muayene

TS EN ISO 1561X-Y E— Prosedirin Onaylanmasi

Tahribatli Testler (cekme, egme, gentik
—»  darbe, sertlik v.s)

Tahribatiz Testler (Radyografi, ultrason,
sivi penetrant v.s.)

WPAR/PQR

——» Kaynak Prosedirii Onay Kaydi

A 4

Kaynakgi Onay
Belgesi

A

Kaynakginin ¢alistig stirece
6 aylik sureclerde imalatgi
tarafindan uzatiimasi

A 4

Kaynakg! sertifikasinin uyumlastiniimis
standartlara uygun uzatilmasi

TS EN ISO 9606

TS EN ISO 14732 vb.

v

Prosedirin
son halinin
verilmesi

A\ 4

Kaynak Proseduri
Sartnamesinin Hazirlanmasi

A\ 4

Uretime Gegilmesi

Calisma Talimatlari
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REVIZYON BILGILERI

Rev. No Revizyon Tarihi

Revizyon Acgiklamasi

0 10.09.2018 ik yayin.
1 10.06.2019 Tumunde eklemeler ve degisiklikleri yapildi.
2 29.08.2019 FR313 ilave edildi.

imalatc tarafindan énceden olusturulan pWPS (izerindeki bilgiler kaynak iglemi
esnasinda teknik uzman tarafindan kontrol edilir ve sapmalar pWPS Uzerine not
3 28.06.2021 digulerek kaynak islemi sonrasi imalatgidan pWPS dizeltmesi istenir. Kaynak
sonrasi pWPS Uzerindeki veriler musteri tarafindan imzalatilarak onaylatilir.
Saha kayitlari niteligindeki pWPS 1 yil muhafaza edilir.

4 15.03.2021 Madde 4.1 ve 4.2.5.3 ‘e eklemeler yapildi.
5 01.04.2022 EN ISO 14555 standardi gereklilikleri eklendi.
Hazirlayan Onaylayan

YONETIM TEMSILCISI
DUYGU ERGEN

GENEL MUDUR
ERDING YILDIRIM




