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1. AMAC

Bu prosediiriin amaci; Uretici tarafindan uygulanan Kaynakli imalat islemleri icin imalatginin
basvurusuna uygun kapsamda Sabit Baglanti Prosedir Sartnamelerinin degerlendiriimesi ve
onaylanmasi iglemlerinin agamalarini agiklamaktir.

2. TANIMLAR
Malzemeler i¢in gruplandirma sistemi: Kaynak amaciyla malzemelerin gruplandiriimasi i¢in dizenli
bir sistemini

ilk kaynak prosediirii sartnamesi (pWPS): kaynak prosediir deneyini esas alan vasiflandirma,
Deneye tabi tutulmus kaynak sarf malzemelerini esas alan vasiflandirma, Onceki kaynak tecriibesini
esas alan vasiflandirma, Standard bir kaynak proseduriini esas alan vasiflandirma, Bir imalat éncesi
kaynak deneyini esas alan vasiflandirma metotlardan biri kullanilarak vasiflandirilacak kaynak
prosedurinin gerektirdigi degiskenleri intiva eden bir dokiimani

Kaynak prosediirii sartnamesi (WPS): Kaynak prosedir deneyini esas alan vasiflandirma, Deneye
tabi tutulmus kaynak sarf malzemelerini esas alan vasiflandirma, Onceki kaynak tecriibesini esas alan
vasiflandirma, Standard bir kaynak prosedurini esas alan vasiflandirma, Bir imalat dncesi kaynak
deneyini esas alan vasiflandirma metotlardan biri kullanilarak vasiflandiriimis ve imalat kaynagi
boyunca tekrar edilebilirlikten emin olmak igin istenen kaynak proseduru degiskenlerini saglayan bir
dokimani

Kaynak prosediirii onay kaydi: Bir ilk kaynak prosedurl sartnamesinin vasiflandiriimasi igin ihtiyag
duyulan batun gerekli veriden meydana gelen kayiti

Kaynak prosediirii deneyi Bir kaynak prosedirtnin vasiflandiriimasi icin pWPS’de belirtildigi sekilde
standardlastiriimig bir deney pargasinin yapilmasi ve deneye tabi tutulmasini

imalat dncesi kaynak deneyi Bir kaynak prosediirii deneyi gibi ayni fonksiyona sahip, ancak imalat
sartlarini temsil eden standard olmayan bir deney parcasini esas alan kaynak deneyini

Standard kaynak prosediirii sartnamesi imalatci ve muayeneyi yapan kisi veya kurulus tarafindan
vasiflandirma ile baglantili olmayan, bir kaynak prosedirl deneyi vasitasiyla vasiflandiriimis kaynak
prosediri sartnamesini

Sert lehimleme prosediirii sartnamesi Tanimlanan uygulama igin kisa gosteriligleri veya uygun sert
lehimleme yapabilmek igin gerekli degisken sartlarinin degerlerini veren bir dokiimani

Sert lehimleme Onay Kaydi Bir sert lehimleme prosedurinin yapilabilirligini kanitlamak icin sert
lehimlenmis bir birlestirmenin yapilmasi ve deneye tabi tutulmasini ifade eder.

3.ILGiLi DOKUMANLAR ve REFERANSLAR

PR.31 Mekanik Deneyler Prosedur

PR.32 Tahribatsiz Deneyler Proseduiri

FR.29 Teklif Formu

FR.63 Uygunluk Degerlendirme Sézlesmesi

FR.279 EN ISO 9606-1 Kaynakg! Sertifikasi

FR.165 FR165 Sabit Baglanti Islemleri Onayi Belgesi

FR.281 EN ISO 14732 Yeterlilik Belgesi

FR.283 Sert Lehimleme Proseduri Onay Kayit (BPAR) Formu
FR.171 Sabit Baglanti Onayi Bilgi Formu

FR.285 llk Kaynak Proseduri Sartnamesi WPS (pWPS)
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FR.309 Kaynak Yoéntem Onay Testi-(ASME)

FR.310 Kaynak Yéntem Onay Testi-(API 1104)
FR.311 Kaynak Yontem Onay Testi -(AWS D1.X)
FR.535 Stud Kaynak Yontem Onayi Saha Kayit Formu
FR.534 Stud Kaynak Yontem Onayi

FR.564 Kaynakli Imalat Islemleri Proseduru

Standart No Standart Adi Madde No / Adi

i Kaynakgilarin yeterlilik sinavi - Ergitme kaynagi -
TSENISO9606-1 | gjiim 1: Celikier

Kaynakgilarin yeterlilik sinavi - Ergitme kaynagi -

TS EN ISO 9606-2 e e .
bélim 2: Aliminyum ve aliminyum alagimlari

TS 6868-3 Kaynakgilarin yeterlilik sinavi - Ergitme kaynagi -
EN ISO 9606-3 Bolim 3: Bakir ve bakir alasimlari
TS 6868-4 Kaynakgilarin yeterlilik sinavi - Ergitme kaynagi -
EN 1SO 9606-4 Bo6lim 4: Nikel ve nikel alagimlari

Kaynakgilarin yeterlilik sinavi - Ergitme kaynagi -
Bolim 5: Titanyum ve titanyum alasimlari,
zirkonyom ve zirkonyum alagimlari

TS 6868-5
EN I1SO 9606-5

Kaynak personeli-Metalik  malzemelerin  tam
mekanize ve otomatik ergitme kaynagi icin kaynak

TS EN ISO 14732 N .
operatorlerinin  ve kaynak ayarcilarinin yeterlilik

sinavi
TS EN 13134 Sert lehimleme - Prosedir onayi

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

Metalik malzemeler icin kaynak prosedurlerinin
TS ENISO 15607 vasiflandiriimasi ve sartnamesi - Genel kurallar

TSE CEN ISO/TR | Kaynak-Metalik malzeme gruplandirma sistemi igin
15608 klavuz

Metalik malzemeler icin kaynak prosedurlerinin
TS EN ISO 15609-1 sarthamesi ve vasiflandiriimasi - Kaynak proseduru
sarthamesi - Bélum 1: Ark kaynagi

Metal malzemeler icin kaynak prosedurleri
TS EN ISO 15609-2 | sarthnamesi ve siniflandirmasi-Kaynak prosediri
sartnamesi-Kisim 2: Gaz alti kaynagi

Metalik malzemeler igin kaynak prosedurlerinin
TS EN ISO 15609-3 | sartnamesi ve vasiflandiriimasi - Kaynak proseddri
sartnamesi - Bélum 3: Elektron demet kaynagi

Metalik malzemeler igin kaynak prosedurlerinin
TS EN ISO 15609-4 | sartnamesi ve vasiflandiriimasi - Kaynak proseduri
sartnamesi -Bolim 4: Lazer demet kaynagi

Metalik malzemeler igin kaynak prosedurlerinin
TS EN ISO 15609-5 | sartnamesi ve vasiflandiriimasi - Kaynak proseduri
sarthamesi - Bélium 5: Diren¢ kaynag!

TS EN ISO 15620 Kaynak - Metalik malzemelerin surtinme kaynagi

Metalik malzemeler icin kaynak prosedurlerinin
TS EN ISO 15613 sartnamesi ve vasiflandirimasi - Imalat oncesi
kaynak deneyini esas alan vasiflandirma

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

TS EN ISO 15614-1

Metalik malzemeler igcin kaynak prosedurlerinin

TSENISO 15614-2 sarthamesi ve vasiflandiriimasi - Kaynak prosediriu
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deneyi - BOlim 2: Aliminyum ve alasimlarinin ark
kaynagi

TS EN ISO 15614-4

Metalik malzemeler i¢cin kaynak proseduri
sarthamesi ve vasiflandiriilmasi -Kaynak prosedir
deneyi-Bélim  4:Aliminyum dokimlerin  bitirme
kaynagi

TS EN ISO 15614-5

Metalik malzemeler igin kaynak proseduru
sartnamesi ve vasiflandiriimasi -Kaynak prosedir
deneyi-Bolim 5:Titanyum, zirkonyum ve
alasimlarinin ark kaynagi

TS EN ISO 15614-6

Metalik malzemelerin kaynak prosediri sartnamesi
ve vasiflandiriimasi - Kaynak prosediri deneyi -
Boélum 6: Bakir ve alagimlarinin ark ve gaz kaynagi

TS EN ISO 15614-7

Metalik malzemeler igin kaynak prosedurlerinin
vasiflandiriimasi ve sartnamesi - Kaynak prosedir
deneyi - Bolum 7: Kaplama kaynagi

TS EN ISO 15614-8

Metalik malzemelerin  kaynak proseddurlerinin
sartnamesi ve vasiflandiriimasi bolim 8: Borularin
boru plékasina birlestirme kaynagi

TS EN ISO 15614-11

Metalik malzemeler i¢in kaynak prosedurlerinin
sarthamesi ve vasiflandiriimasi - Kaynak prosediri
deneyi - bolim 11: Elektron ve lazer demet kaynagi

Kaynak-Metalik ~ malzemelerin  kaynagi icin
TS EN 1011-1 tavsiyeler-Bolim 1:Ark kaynagi icin genel kilavuz

Kaynak - Metalik malzemelerin kaynagi igin
TS EN1011-2 tavsiyeler boluim 2: Ferritik geliklerin ark kaynagi

Kaynak - Metalik malzemelerin kaynagi icin
TSEN 1011-3 tavsiyeler - Bolim 3: Paslanmaz celiklerin ark

kaynagi

Kaynak - Metalk malzemelerin kaynagi igin
TSEN 1011-4 tavsiyeler - Aliminyum ve aliminyum alasimlarinin

ark kaynagi

TS EN ISO 9712

Tahribatsiz muayene - Tahribatsiz muayene
personelinin vasiflandiriimasi ve belgelendiriimesi

TS EN ISO 13916

Kaynak-On 1sitma sicakh@i, pasolar arasi gegis
sicakhgi ve kaynak esnasindaki 6n i1sitma idame
sicakliginin dlgme kilavuzu

TS EN ISO 17635

Kaynaklarin  tahribatsiz  muayenesi- Metalik
malzemeler icin genel kurallar

TS EN ISO 17637

Ergitme kaynaklarinin tahribatsiz muayenesi-
Ergitme kaynakli birlestirmelerin g6zle muayene

TS EN ISO 17636-1

Kaynak dikiglerinin tahribatsiz muayenesi -
Radyografik muayene - Bélum 1: Filmli X ve gama
Isini teknikleri

TS EN ISO 17636-2

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

TS EN ISO 17640

Kaynaklarin tahribatsiz muayenesi - Ultrasonik
muayenesi-Teknikler,deney sinirlari ve
degerlendirme

TS EN ISO 17638

Kaynaklarin  tahribatsiz muayenesi- Manyetik
parcacik muayenesi

TS EN ISO 17639

Metalik malzemelerdeki kaynaklarda tahribatli
muayene- Kaynaklarin makroskopik ve mikroskopik
muayenesi

TS EN ISO 3452-1

Tahribatsiz muayene- Penetrant muayenesi- Bolim
1: Genel kurallar
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TS EN ISO 17663

Kaynak - Kaynak ve ilgili igslemlerle baglantili olarak
1sil islem icin kalite sartlar

TS EN ISO 17662

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

gecerliligi

TS EN ISO 5817

Kaynak - Celik, nikel, titanyum ve bunlarin
alasimlarinda ergitme kaynakli (demet kaynagi
harig) birlestirmeler - Kusurlar icin kalite seviyeleri )

TS EN ISO 10042

Kaynak - Aluminyum ve alagimlarinda ark kaynakli
birlestirmeler - DizgUnsuzlUkler 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 isin kaynakli birlestirmeler-
Kusurlarin kalite seviyeleri ile ilgili kilavuz-Bolim 2:
Aliminyum ve kaynak edilebilir alagimlari

TS EN ISO 9013

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

TS EN ISO 9692-1

Kaynak ve benzer islemler - Kaynak agzi hazirlig
icin tavsiyeler - Bolim 1 : Celiklerin elle metal ark
kaynagi, gaz korumali metal ark kaynagi, gaz
kaynagi, TIG kaynadi ve demet kaynagi

TS EN ISO 9692-2

Kaynak ve benzer islemler - Kaynak agzi hazirligi -
b6lim 2: Celiklerin tozalti ark kaynagi

TS EN ISO 9692-3

Kaynak ve benzer iglemler - Kaynak adzi hazirligi
icin tavsiyeler - bolim 3 Aliminyum ve
alagimlarinin metal asal gaz kaynagi ve tungsten
asal gaz kaynagi

Kaynak - Celikte ana kaynak birlestirme detaylari -

TS EN 1708-1 at. )
B&lim 1: Basing uygulanan bilesenler
i Kaynak - Celikte ana kaynak birlestirme detaylari -
TS EN 1708-2 Bolim 2: ic basing uygulanmayan bilesenler
Kaynak- Celikte kaynakla birlestirme temel
TS EN 1708-3 ayrintilari- Bélim 3: Dévme ile giydirilmis 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 tGzerinde sembolik
g6sterimler - Kaynakli birlestirmeler

TS EN ISO 4063

Kaynak ve kaynakla ilgili islemler - islemlerin
adlandirilmasi ve referans numaralar

TS EN 14610

Kaynak ve ilgili igslemler - Metal kaynak islemlerinin
tarifleri

TS EN ISO 17659

Kaynak - Kaynakli birlestirmeler icin ¢esitli dillerde
terimler érnekler (1so 17659:2002)

TS EN ISO 13920

Kaynak - Kaynakli yapilar igin genel toleranslar -
Uzunluk ve agi boyutlari - Bigim ve konum

TS EN ISO 6947

Kaynak ve benzeri islemler - Kaynak konumlari

TS EN ISO 17660-1

Kaynak - Takviyeli ¢geliklerin kaynak edilmesi - Bélim
1: YUke maruz kaynakl birlestirmeler

TS EN ISO 17660-2

Kaynak - Takviyeli ¢geliklerin kaynak edilmesi - Bélim
2: Yike maruz olmayan kaynakh birlestirmeler

TS EN ISO 10675-1

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




FQC

KAYNAKLI IMALAT iSLEMLERiI PROSEDURU

STAN DARD Dokuman No PR.18 Revizyon No

Yayin Tarihi 10.08.2022 Sayfa

5/10

TS EN ISO 10675-2

Kaynaklarin tahribatsiz muayenesi - Radyografik
muayene igin kabul seviyeleri - Bolum 2: Aliminyum
ve alasimlari

Kaynaklarin tahribatsiz muayenesi - Ultrasonik
TSENISO 11666 muayene- Kabul seviyeleri

Kaynaklarin tahribatsiz muayenesi - Ultrasonik
TS EN ISO 23279 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 Gzerinde tahribatli
deneyler - Vurma deneyleri - Deney numunesi yeri,
¢entik yonlu ve muayene

TS EN ISO 5178

Metalik malzemede kaynaklar Uzerindetahribatl
muayeneler- Ergitme kaynakl birlestirmelerde
kaynak Uizerinde boyuna ¢cekme deneyi

TS EN ISO 4136

Metalik malzemelerin kaynaklari Gzerinde tahribatli
deneyler-Enine gcekme deneyi

TS 280 EN ISO 9018

Metalik malzemelerde kaynak dikisleri Uzerinde
tahribatll muayeneler - istavroz ve bindirmeli
birlestirmelerde gekme deneyi

TS EN ISO 5173

Metalik malzemelerde kaynak dikigleri (zerinde
tahribath muayeneler- Egme deneyleri

TS EN ISO 9017

Metalik malzemelerde kaynaklar Uzerinde tahribath
deneyler-Kirilma deneyi

TS EN ISO 9015-1

Metalik malzemelerdeki kaynaklar Gzerinde tahribath
deneyler-Sertlik deneyi-Bolim 1: Ark kaynakli
birlestirmelerde sertlik deneyi

TS EN ISO 9015-2

Metalik malzeme kaynaklarinda tahribatli deneyler-
Sertlik deneyi-Kisim 2: Kaynakli birlestirmelerde
mikro sertlik deneyi

TS EN ISO 17639

Metalik malzemelerdeki kaynaklarda tahribatli
muayene- Kaynaklarin makroskopik ve mikroskopik
muayenesi

TSE CEN ISO/TR
16060

Metalik malzemelerde kaynaklar Uizerinde tahribath
muayene- Makroskopik ve mikroskopik inceleme igin
dagdlayicilar.

TS EN ISO 17641-1

Metalik malzemelerde kaynaklar Uzerindeki tahribatli
deneyler-Kaynakli  yapilar igin sicak ¢atlama
deneyleri

TS EN ISO 17641-2

Metalik malzemelerin kaynaklari Uzerinde tahribath
deneyler -Kaynakli yapilar igin sicak c¢atlama
deneyleri - Ark kaynak iglemi - Bélim 2 : Kendinden
sinirlama deneyleri

TS 283-1 EN ISO
17642-1

Metal malzemelerdeki kaynaklarin  tahribatl
muayeneleri - Kaynaklh yapilarin soguk c¢atlama
deneyleri - Ark kaynagdi islemleri - bolim 1: Genel

TS 283-2 EN ISO
17642-2

Metal ~malzemelerdeki  kaynaklarin  tahribatl
muayeneleri - Kaynakli yapilarin soguk catlama
deneyleri - Ark kaynagi islemleri - Bolim 2:
Kendinden 6n gerilmeli deneyler

TS 283-3 EN ISO
17642-3

Metal malzemelerdeki  kaynaklarin  tahribatl
muayeneleri - Kaynakli yapilarin soguk catlama
deneyleri - Ark kaynagi iglemleri - B6lim 3: Digsardan
yuklemeli deneyler
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Metalik malzemelerin kaynaklari Gzerinde tahribath

TS EN ISO 17655 deneyler - Delta ferrit 6lgimi i¢in numune alma
metodu

ASME IX Que}llflcanon Standgrd For Welding Brazing and
Fusing Precudurues;

AWS D1.1 Structural Welding Code-Steel

AWS D1.2 Structural Welding Code-Aluminum

AWS D13 tShtirCukcturaI Welding Code-Sheet Steel up to 4.8 mm

AWS D1.4 Structural Welding Code-Reinforcing Steel

AWS D1.5 Structural Welding Code-Bridge Welding Code

AWS D1.6 Structural Welding Code-Stainless Steel

API1104 Welding of Pipelines and Related Facilities

EN ISO 14555 Welding - Arc Stud Welding Of Metallic Materials

4. SORUMLULUKLAR VE UYGULAMA
Sabit Baglanti Proseddlrleri’ nin incelenmesi, degerlendiriimesi ve raporlanmasindan Standart
Sertifikasyon’ un yetkilendirdigi Kaynak Muhendisi(leri) ya da Uzmani(lar) sorumludur.

Tahribatsiz Muayene Faaliyetlerinin  gergeklestirimesi, incelenmesi, degerlendiriimesi ve
raporlanmasindan Standart Sertifikasyon’ un yetkilendirdigi NDT Uzman(lar1) sorumludur.

Tahribathh Muayene Faaliyetlerinin  gerceklestiriimesi, incelenmesi, degerlendirimesi ve
raporlanmasindan Standart Sertifikasyonun’ un yetkilendirdigi Kaynak Muhendisi(leri) ya da
Uzman(lari) sorumludur.

Prosedurin yurutilmesinden Teknik Mudur sorumludur.

4.1 Genel

Musteri Standard’ a telefon , e-mail yada faks yolu ile bagvurur. Bagvuru sirasinda firmadan pWPS,
(On Kaynak Proseduri Sartnamesi), pBPS (On lehim prosedir sartnamesi), Kaynakgl Sayisi vb.
bilgiler alinir.

Firma pWPS hazirlayamiyorsa doldurmasi icin Sabit Baglanti Onayi Bilgi Formu gonderilir. Sabit
Baglanti Onayi Bilgi Formu’ nun uygunlugunun degerlendiriimesi Madde 4.5 gore gerceklestirilir ve
musteriye teklif sunulur. Teklif ve sdzlesme sireci Uygunluk Degerlendirme Sozlegsmesi’ ne gore
yUrGtalar. imzalanmis teklif teyidi ayni zamanda bagvuru formudur.

Musteriden tarafimiza gelen hizmet talepleri FR.564 Kaynak Yontem Onayi Basvuru Formu ile alinir.
Teknik Uzmalar FR.564 Kaynak Yéntem Onayl Bagvuru Formu’ nu muayene oncesinde inceler.
Basvuru Formu ile Muayene 6ncesi 6n hazirliklar suregleri yapilir. Teknik Uzman muayeneye firmanin
hazirlik sureclerini tamamladiktan sonra gitmesi saglanir.

Bu Muayeneler Muayene Personeli Yeterlilik Matrisi’ ne gére belirlenen bdlim 3’ e uygun NDT
Uzmani, Kaynak Mihendisi, Kaynak Uzman(lar) tarafindan gerceklestirilir.

Gorevlendirilen personel firma ile temasa gecerek Sabit baglanti prosedurleri’ nin onaylanmasi icin
yapilacak muayene zamanini belirler, islemler belirlenen zamanda ureticinin imalat yerinde veya
santiyesinde yapilabilir.

Kaynak methoduna goére kontrol ve denetim sliresi degisiklik arz edebilir. Ancak parca basina kaynak
ve kontrol asgari 20 dakikadir. Gun de ise is yogunlugu ve kapsama gore en ¢ok 20 adet sabit baglanti
pargasl muayenesi yaplimaktadir.
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Sabit baglanti personelinin yetersizligi nedeniyle sabit baglanti prosedirlerinin degerlendirilmesi
deneylerinin olumsuz ¢ikmasi talepte bulunan musterinin sorumlulugundadir.

Bolim 4.5 belirtilen standartlara gbére Sabit Baglanti Prosediirii Onay1 sartlarina uygun olarak,
kaynak prosedir deneyini uygun sekilde yapmayi Ustlenen TS EN ISO 17024’ e gore Personel
belgelendirmeye yetkili kuruluslar tarafindan verilmis TS EN ISO 9606-1 standardina veya TS EN ISO
14732 standardlarinin ilgili kisimlarinda verilen uygun onay araligi icin onaylanan Kaynakgilar veya
kaynak operatdrleri ve ayarcilari Standard Sertifikasyon teknik uzmani gézetiminde kaynak test plakasi
birlestirme islemini gerceklestirir.

Sert Lehimleme Prosediirii Onay Kayit sartlarina uygun olarak, Sert Lehim prosedir deneylerini
uygun sekilde yapmayi Ustlenen lehimci Standard Sertifikasyon teknik uzmani gézetiminde Sert Lehim
test plakasi birlestirme islemini gerceklestirir.

Gerekli Tahribatli testler ve Tahribatsiz testler uygun akreditasyon yeterliligine sahip laboratuvarlarda
veya Standart Sertifikasyon tarafindan uygun test cihazlari kiralanarak Muayene Personeli Yeterlilik
Matrisi’ ne gore belirlenen NDT Uzmani, Kaynak Mihendisi, Kaynak Uzman(lari) tarafindan veya
Masteri ile mUtabakata varilarak uygun test cihazlarina sahip laboratuvarlarda Standard Sertifikasyon
personelinin gdézetiminde testler gerceklestirilir. Bu islemler icin Balim 4.2.1 belirtilen standartlara goére
muayene/kabul kriterleri esas alinir ve muayene metotlari ile ilgili sartlar PR.2210 Mekanik Deneyler
Proseduri ve PR.2211 Tahribatsiz Deneyler Proseduri’ nde belirtildigi gibi gerceklestirilir.

Kaynak Prosedur Onay kaydi (WPQR), vasiflandirma araliklari i¢in aksi belirtiimedikge sinirsiz olarak
gecerlidir.

4.2 is akig
SERT LEHIM iSLEMi

Bagvuru-Talep . . .
Teklif-Teyit — > Prosediiriin Gelistirilmesi
On Taslak Sert Lehim Prosediirii Sartnamesi
pBPS Hazirlanmasi — >
l Gozle Muayene
— Matalografik muayene
TS ENISO 13134, ASME | —» Prosediiriin Onaylanmasi ——» | Radyografik, ultrasonik, penetrant, basing
vb. deneyi, sizdirmazlik deneyi
l (TS EN ISO 13134 Madde 9)
BPAR/PQR — | Sert Lehim Prosediirii Onay Kaydi

!

Sert Lehim Prosediir Onay kayd1
(BPQR) yayinlanmast

KAYNAK iSLEMI

Bagvuru-Talep . T -
Teklif-Teyit — > Prosediiriin Gelistirilmesi
A\ 4 _ — -
TS EN ISO 15609 > pWPS Hazirlanmast N On Taslak Kaynak Prosediirii Sartnamesi

}

—> Prosediiriin Onaylanmasi —_—
|
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Gozle Muayene

TS EN ISO 15614, Tahribath Testler (¢ekme, egme, ¢entik

ASME, AWS1.X, darbe, sertlik, makro, mikro)

API1104, EN 14555 Tahribatiz Testler (Radyografi, ultrason, sivi
penetrant, manyetik)

Ornek: TS EN ISO 15614-1 Madde 7

4.2.1 Vasiflandirma metotlari Kaynak Prosediirii Onay Kaydi
Esas alinan metot Uygulama
Kaynak prosediru deneyi Prosedur deneyinin, birlestirme geometrisini, 6n

gerilimi, gercek kaynaklarin ulagilabilirligini
yeterince karsilamadigi her durumda uygulanabilir
Deneye tabi tutulmus kaynak sarf malzemeleri Sarf malzemeleri kullanan kaynak prosedirleri igin
uygulama sinirlandiriimigtir.

Sarf malzemelerinin deneyi, imalatta kullanilan
esas malzemeyi kapsamalidir.

Malzeme ve diger parametrelerle ilgili baska
sinirlamalar TS EN ISO 15610 ‘da verilmistir
Onceki kaynak tecriibesi Karsilastirilabilir hususlar, birlestirmeler ve
malzemelerde ¢ok sayida kaynak igin dnceden
kullanilan prosedurler igin uygulama
sinirlandiriimigtir.

Sartlar TS EN ISO 15611’ de belirtilmistir.

Standard kaynak prosediru Kaynak proseduiri deneyine benzer ve
sinirlandirmalar TS EN ISO 15612’de belirtilmistir
imalat dncesi kaynak deneyi Prensip olarak her zaman uygulanabilir. Ancak

imalat sartlari altinda bir deney parcasinin
imalatini gerektirir.

Seri imalat igin uygundur. Sartlar, EN ISO 15613’
te belirtilmistir

Lehim prosediri onayi (BPAR) Metalik batin malzemelerin birlestirme metoduna
uygundur.

Sartlar, TS EN ISO 13134’ te belirtilmistir.

4.3 WPS On Degerlendirilmesi
Uzman dncelikle prosedurleri asagidaki gereksinimler icin degerlendirir:

Kaynak proseslerinin tum gereksinimlerini karsiladigi

Ana metal ve dolgu metali uygunlugu

Asgari 6n 1sitma ve ara gegis sicakliklarinin uygunlugu

Baslica degigkenler olan akim yogunlugu, voltaj, kaynak hizi ve koruyucu gaz akisi
degerlendirmesi

e. Kaynak pozisyonu, kaynak tipi ve kaynak prosesi i¢cin azami elektrot ¢api, azami akim
yogunlugu, azami kdk paso kalinhiginin 6n WPS de belirtiimesi

aoop

4.4 Uygulama
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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 icinde olmalidir.

b. Ortili ark kaynag elektrotlari standartlara uygun olarak satin alinmig ve koruma altinda
olmahdir.

c. Duslk hidrojenli kaplamalar olan ortllu ark kaynagi elektrotlari misaade edilen sinirlarin
digsinda atmosfere maruz kalmiglarsa imalat¢i tavsiyelerine uygun firinlanmalidir.

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

e. Gaz metal ark kaynagi veya flaks 6zIU ark kaynagi igin kullanilan elektrodlar ve koruma gazlari
standartlara uygun olmalidir.

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

g. Kaynak degiskenleri yazili pWPS’ e uygun olmalidir.
h. Gerekliise pWPS’ de belirtilen 6n sicaklikta isleme tabi tutulmalidir
i. Kullanilan althk malzemeleri standartlara uygun olmahdir.

j. Sicaklk, ruzgéar, yagmur ve kar gibi kaynak ortamlari kaynak prosesini etkilemeyecek sartlarda
olmalidir.

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

I.  FQC Standard, muayene prosesinin bir kisminda yer alan musteri tarafindan saglanan herhangi
bir bilgiyi dogrulandigi saha denetiminde gdzlemler. Bu dogrulamada Teknik Uzmanla(lar)
bilginin niteligine gore gézlemleme neticesinde gerekli goruldigu durumlarda kayit altina alir.

4.5 Sabit Baglanti Prosediirlerinin Vasiflandiriimasi ve Sartnamesi ile ilgili Referans

islem Ark Kaynagi | GazKaynag | Lazer Kaynagi | Direng Kaynag |
Genel Kurallar TS EN ISO 15607
Malzemeler igin
gruplandirma TSE CEN ISO/TR 15608
sistemi
Kaynak Prosediir TSENISO TS EN ISO TS EN ISO TS EN ISO
sartnamesi(WPS) 15609-1 15609-2 15609-4 15609-5
Deneye tabi
tutulmus sarf TS EN ISO 15610
malzemesi
g’;fg';;'s‘?y"ak TS EN ISO 15611 Uygulanmaz
Standart Prosediir TS EN ISO 15612 | Uygulanmaz
imalat Oncesi TS EN ISO 15613
Deney
Kaynak Prosediir TS EN ISO 15614 TS EN ISO TS EN ISO TS EN ISO
Deneyleri Bolim 1 Celik/ Nikel 15614 15614 15614
gg:ﬂm gg'_oﬁlgf;yggﬂmir Bolim 1 Bolim 7 Bolim 12 Nokta,
- " Celik/ Nikel | Kaplama Dikis ve
SE"L{”‘ 4 Alimnyum | gy o kaynag projeksiyon
Okumlerin bitirme . v
kaynag| Aliminyum Bo6lim 13
Boliim 5 Celik/Nikel Yakma ve Alin




KAYNAKLI IMALAT iSLEMLERiI PROSEDURU

FQC
STAN DARD Dokiman No PR.18 Revizyon No 4

Yayin Tarihi 10.08.2022 Sayfa 10/10

Bolim 6 Bakir Bolim 3 Bolim 11
BOlim 7 Kaplama Dokme Elektron Demet/
kaynagi Demir Lazer Demet
Bolim 8 Boru — boru Bolim 7
kaynagi
Bsliim 9 Hiberbarik Eap'arf’a
Islak aynagt
Bolum 10 Hiberbarik
kuru

islem Standart

Lehim prosediri onayl (BPAR) TS ENISO 13134

Welding - Arc Stud Welding Of Metallic Materials EN ISO 14555

4.6 Asamalar
4.6.1 Kayit sisteminin uygunlugu ve etkinligi

Kaynak islemleri ve testlerinin kayitlarini PR.02 Kayitlarin Kontrolti Prosedurd’ ne uygun muhafaza
edilir.
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