HENKA BELGELENDIRME VE GOZETIM HIZMETLERI

TiC. LTD. STi. (

Belgelendirme & Gozetim Hizmetleri

TS EN ISO 9606-1:2017 BELGELENDIRME PROGRAMI Dokiiman No: HPG.01

Giincellenme Tarihi: 02.04.2024

1. PROGRAMIN AMACI

Kaynakgi adayinin, ilgili TS EN ISO 9606-1 standardinin gereklerine uygun olarak sinava tabi tutulup, gerekli

yeterliligi saglamalari durumunda belgelendirilmesidir.
2. PROGRAMIN KAPSAMI
Ergitme kaynadi ile gelik malzemelerin kaynagini yapan personelin sertifikalandiriimasi.

3. REFERANS DOKUMANLAR

TS EN ISO 9606-1:2017 Kaynakgilarin Yeterlilik Sinavi - Ergitme Kaynadi — Bolim:1 Celikler
2014/68/AB Basinch Ekipmanlar Direktifi

HPR.10 Sinav Prosediiri

HPR.08 Personel Belgelendirme Prosediiri

HPR.11 Personel Belgelendirme Programlarinin Gelistiriimesi ve Sirdlrilmesi Prosediiri
Ilgili pWPS/WPS

4. PROGRAMIN DiLi
Tiirkce, Ingilizce veya Rusca.
5. PROGRAM ON SARTLARI

18 yasini bitirmis olmak.
Adayin okuma yazma becerisi yok ise veya yabanci aday ise terciiman gereklidir.

6. BASVURU SIRASINDA ISTENEN BELGELER

HFR.73 Personel Belgelendirme Basvuru Formu-Kaynakgi Belgelendirm
HFR.28 Belge, Marka Ve Logo Kullanim Sézlesmesi.

HFR.55 TS EN ISO 9606-1 Pratik/Uygulama Sinavi Kayit Formu
Kimlik/Ehliyet/Pasaport/Calisma izni Belgesi kopyasi.

Vesikalik veya Dijital Fotograf (Belge (izerinde istenirse).

7. TANIMLAMALAR

pWPS Onciil kaynak sartnamesi
WPS Kaynak sartnamesi
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Kaynak Yontemleri:

111 Ortiili elektrot metal-ark kaynag

114 Toz 6zIG tel ile gaz korumasiz metal-ark kaynadi
121 Tozalti ark kaynadi (masif tel ile)

125 Tozalti ark kaynadi (6zli tel ile)

131 Metal-ark asal gaz kaynadi (MIG kaynadr)

135 Metal-ark aktif gaz kaynadi (MAG kaynadi)

136 Metal-ark aktif gaz kaynadi (6zli tel ile)

138 Metal-ark aktif gaz kaynagi (metal 6zli tel ile)

141 Tungsten asal gaz ark kaynadi

142 Tungsten asal gaz ark kaynadi (dolgu teli kullanmadan)
143 Tungsten asal gaz ark kaynadi (6zli tel ile)

145 Tungsten asal gaz ark kaynadi (indirgeyici gazlar ile)
15 Plazma ark kaynadi

311 Oksi-asetilen kaynadi

Test parcasi icin:

a anma bodaz kalinligi

z i¢ kdse kaynadi kenar uzunlugu

BW alin kaynagi

FW ic kose kaynadi

D boru dis capi

t levha veya boru cidar kalinlig

s1 1. kaynak prosesi igin kaynak metali kalinligi
s2 2. kaynak prosesi igin kaynak metali kalinligi
P levha

T boru

I1 test pargasi uzunlugu

12 test pargasinin yari-genisligi

If muayene uzunlugu

Dolgu telleri / elektrodlar igin:

nm dolgu teli yok

03 rutilbazik orti

10 seliilozik 6rti (seliiloz, Sodyum)

11 seliilozik ortii (yiuksek seliiloz, Potasyum)
15 bazik ortli (diisiik Hidrojen, Sodyum)

16 bazik ortli (diisik Hidrojen, Potasyum)
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A asidik orti

B bazik ortii (tel veya elektrod)

C seliilozik orti

R rutil ortiilii veya rutil dolgulu 6zll elektrot

Kaynak teknigi ile ilgili:

fb toz altlik (flux backing)

ci metal takviye ilaveli (consumable insert)
bs cift taraftan kaynak

lw sola dodru kaynak

mb altlik malzemesiyle kaynak
gb kokte gaz korumasi

ml cok katmanl kaynak

nb altlksiz kaynak

rw sada dogru kaynak

sl tek katmanli kaynak

ss tek taraftan kaynak

Temel Degiskenler

- Kaynak yontemi

- Yari mamul (Levha veya Boru)

- Birlestirme tipi (BW veya FW)

- Kaynak dolgu telinin malzeme grubu

- Sarf malzemeleri

- Boyutlar (malzeme kalinhgi veya boru dis gapi)

- Kaynak pozisyonu

- Kaynak dikisi detaylari (althk malzemesiyle kaynak, kdkte gaz korumasi, tek taraftan kaynak, cift taraftan
kaynak, tek pasolu, ¢ok pasolu, sola dogru kaynak, sada dogru kaynak)

NOT: Kaynak edilen malzeme grubu, sertifika lizerinde belirtilmelidir!
7.1 Sabit Baglanti

Sabit baglantilar ve bitisik bolgeler, ekipmanin giivenlidi igin her tiirl(i ylizey ve i¢ hatalardan arindiriimis olur.
Sabit birlesimlerin dzellikleri, tasarim hesaplamasinda ilgili baska 6zel dederler 6zellikle dikkate alinmamigsa,
birlestirilecek malzemeler igin belirlenmis olan minimum &zellikleri kapsar. Basingli ekipman igin, ekipmanin
basing direncine yardimci olan pargalarin sabit baglantilari ve onlara dogrudan takilmis olan pargalarin
birlestirmeleri, uygun islem yéntemlerine gére vasifli personel tarafindan yapilir.

II. III. ve IV. Kategorideki basingh ekipman icin islem ydntemleri ve personel, imalatcilarin sececedi, taninmis
Uclinci taraf kurusu tarafindan onaylanir. Bu:
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-Onaylanmis kurulus veya

-Direktif 23’ Gincli maddede belirtildigi gibi, taninmis tgiinci taraf uygunluk degerlendirme kurulusu olabilir.
Bu onaylarin gergeklestirilebilmesi igin taninmis Gglinci taraf kurulug, uygun uyumlastiriimis standartta
belirtilen incelemeler ve testler veya benzer esdeder incelemeler ve testler uygular ya da uygulatir.

8. SINAV TURU

Sinav tird, Pratik (uygulama) sinavidir. Vasiflandirma sinavi TS EN ISO 9606-1" e gbre hazirlanmis pWPS
veya WPS' e gére yapilmalidir.

Sinav pargasl Gzerinde hem kék paso hem de kapak pasoda en az bir adet baslangig noktasi isaretlenmelidir.
Birden fazla prosed icin de bu islem, herbir proses icin tekrarlanmalidir.

9. SINAV SURESI

Pratik sinav siiresi, sinav pargasinin ebat ve niteligine ve kaynak ydntemine bagh olarak (ilgili pWPS/WPS
incelenecektir) sinav yapici tarafindan belirlenir (HTL.11 Sinav Planlama ve Operasyon Talimati).

10. SINAV YERI

Misteri veya aday tarafindan belirlenen ve kaynak yapmaya uygun atélyeler (HFR.120 Sinav Yeri Kontrol
Formu-Kaynak Alani belirtilen kriterler dikkate alinacaktir).

11. SINAV ESNASINDA KULLANILABILECEK MALZEMELER
- Kaynak ekipmanlari.

- Kaynak yapilacak malzeme ve kaynak sarf malzemeleri.
- Koruyucu ekipmanlar (Kisisel koruyucu donanimlart).

12. SINAV PARCALARI VE EBATLARI

Sinav pargalarinda ebadtlar asagida mm cinsinden verilmistir. Kalinlik ve cap ise, belge kapsamina gore
asadidaki tablolardan secilmelidir.
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Plaka Alin Kaynaklar Icin:

=200

Plakalar arasi
Ain-birfestime

Plaka Kése Kaynaklan igin:

Plakalar arasi
T-birestirme

!
|
.
2125 i
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Boru Alin Kaynaklar igin:

Borular arasi
Alin-birestime

Boru-Plaka Kose Kaynaklan Icin:

13. BELGELENDIRME KAPSAMI

Kaynak Yontemi

Her kaynak yéntemi kendini kapsar.

Istisnalar:

- 135 ydntemi 138'i kapsar (tersi de gegerlidir)

- 121 yontemi 125'i kapsar (tersi de gegerlidir)

- 141, 143, 145 yontemleri 141, 142, 143 ve 145'i kapsar. 142 sadece 142'yi kapsar

- 131, 135, 138 yontemlerinde kisa ark ile yapilan kaynak dider ark tirleriyle yapilan kaynaklari kapsar, tersi
gecerli degildir.

Yirirluk Tarihi: 02.04.2024 Revizyon No: 06 Sayfa: 6/19

Kirmizi renkli, “Kontrollii Kopya” kasesi tasimayan dokiimanlar, kontrollii degildir.




HENKA BELGELENDIRME VE GOZETIM HIZMETLERI

Tic. LTD. STi. ( Hen KG®

Belgelendirme & Gozetim Hizmetleri

TS EN ISO 9606-1:2017 BELGELENDIRME PROGRAMI Dokiiman No: HPG.01
Giincellenme Tarihi: 02.04.2024

Yari Mamul

Yeterlilik sinavi, plaka, boru veya uygun baska bir yari mamul ile yapilir.

a) boru dis capi D > 25 mm ise, boru kaynaklari, plaka kaynaklarini kapsar.

b) plaka kaynaklari, boru dis capi D > 500 mm ise boru kaynaklarini kapsar.

¢) plaka kaynaklari, boru dis ¢capi D > 75 mm ise, borunun déndirilerek PA, PB, PC, PD pozisyonundaki
kaynaklarini kapsar.

Birlestirme Tipi

Kalifikasyon testi alin veya kdse kaynagindan yapiimalidir. Asagidaki kriterler uygulanir:

a) Alin kaynaklari, brangman baglantilar disinda, biitiin kaynak birlestirmelerindeki alin kaynaklarini kapsar.
b) Borulardaki alin kaynadi, 60° ve lizerindeki acilardaki brangman baglantilarinin kaynagini kapsar.

¢) Alin kaynaklari kdse kaynaklarini kapsamaz. Kdse kaynaklari da alin kaynaklarini kapsamaz. Ancak, alin ve
kdse kaynadi icin hazirlanmis bir kaynak adzi ile her iki birlestirme tipinin (BW ve FW) kapsanmasi
mumkandir (birlesik test).

d) Ilave bir kdse kaynad testi yapilarak, kaynakgi alin ve kdse kaynagdindan kalifiye edilebilir. Kése kaynagi
test plakasi en az 10 mm kalinliginda olmalidir ve PB pozisyonunda tek paso kaynak yaptiriimahdir. (alin
kaynad test pargasi kalinhgi 10 mm’den daha inceyse, kdse kaynad test pargasi da ayni kalinlikta olmalidir)
Bu testin sonucunda basarili olursa, kaynakgi PA ve PB pozisyonlarinda kdse kaynagindan kalifiye edilmis
olur.

12°

¢ mm olarak verilmistir
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Kaynak Dolgu Telinin Malzeme Grubu

Malzeme grubu Kaynak Edilecek Malzeme
FM1 Alasimsiz gelikler ve ince taneli gelikler
FM2 Yiksek mukavemetli gelikler
FM3 Sirinmeye dayanch gelikler Cr < 3.75 %
FM4 Surinmeye dayangl gelikler 12 % = Cr 2 3,75 %
FM5 Paslanmaz ve Yiksek sicakliga dayancl gelikler
FM6 Nikel ve nikel alagimlari

Onay Araligi

Kullanilan Dolgu Teli

FM1

FM2

FM3 FM4

FM5

FM6

FM1

FM2

FM3

FM4

X | X | X | X

X | X | X | X

x| X

FM5

FM6

Kaynak dolgu teli ile kaynak, dolgu teli kullaniimadan yapilan kaynaklari kalifiye eder, ama tersi dogru

degildir.
Onay Araligi
Kaynak Yontemi Kullanilan eloktrod ortiisii A, RA, RB, RC, RR, R B C
03,13, 14, ... i 10, 11
b
A, RA, RB, RC, RR, R X - -
03,13, 14 ...

B
111 15, 16, 18 ... X X -

C
10, 11 - - X
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Kaynak ilave metal (dolgu teli) tirleri icin onay arahdi.

Onay Araligi
Kaynak Yontemi
S M B R,P,V,W,Y,Z
S X X - -
M X X - -
B - - X X
R,P,V,W,Y,Z - - - X

Kalinlik Icin Onay Arahig

Alin kaynaklari igin (BW) kaynak metali kalinligi onay araligi (6lgliler mm olarak verilmistir).

Test parcasindaki kaynak

metali kalinhg, s Onay Aralig: @

3>s s — 3 veya s — 2s hangisi daha biiyiikse
122s23 3-2s
> 12ef > 3f

a tek bir yontem ve ayni tiir dolgu teli kullaniliyorsa s = t (malzeme kalinligr)
e test pargasl en az 3 sira kaynak edilmelidir
f kombine yontemler igin s, her bir yontem igin kaynak metali kalinhigidir
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Kbse kaynaklari icin (FW) malzeme kalinligi onay aralidi (6lgtiler mm olarak verilmistir.)

Test parcasi kalinhgs, t Onay Araligi
3>t t — 3 veya t — 2t hangisi daha blyiikse
t=3 23
Cap Icin Onay Araligi
Boru dis ¢cap onay aralidi (6lgiiler mm olarak verilmistir).
Test parcasi gapi (D)? Sinav yeterlilik alam
252D D-2D
D>25 > 0,5 D (25 mm min.)

2 Yapi bigimi bakimindan bosluklu profiller igin ‘D’ en kicik kenarin élglisudr.

Kaynak Pozisyonu Icin Onay Arahig:

Alin kaynaklari (BW) igin Kaynak Pozisyon Onay Araligi.

Onay Araligi
Test Pozisyonu PA PC PE PF PG
diz yan basustli dikey disey

PA X - - - -

PC X X - - -

PE (plaka) X X X - -

PF (plaka) X - - X -

PH (boru) X - X X -

PG (plaka) - - - - X

PJ (boru) X - X - X
H-L045 X X X -
J-L045 X X - X

Yirirluk Tarihi: 02.04.2024 Revizyon No: 06 Sayfa: 10/19

Kirmizi renkli, “Kontrollii Kopya” kasesi tasimayan dokiimanlar, kontrollii degildir.




HENKA BELGELENDIRME VE GOZETIM HiZMETLERI
Tic. LTD. STI. ( Hen KG®
TS EN ISO 9606-1:2017 BELGELENDIRME PROGRAMI Dokiiman No: HPG.01

Giincellenme Tarihi: 02.04.2024

Kbse kaynaklari (FW) icin Kaynak Pozisyon Onay Aralidi.

Onay Araligi
Test Pozisyonu PA PB PC PD PE PF PG
diiz yatay yan Yatay bagtistli | bagtsti dikey diigey
PA X - - - - - -
PB X X - - - - -
PC X X X - - - -
PD X X X - -
PE (plaka) X X X - -
PF (plaka) X X - - - X -
PH (boru) X X X X X X -
PG (plaka) - - - - - -
PJ (boru) X X - X X -
Kaynak Dikisi Detaylari Onay Araligi
Alin kaynaklarinda (BW) kaynak sirasi igin onay araligi.
Onay Araligi
Test Pozisyonu
ss nb ss mb bs ss gb ci ss fb
ss nb X X X X ) X
ss mb - X X ) ) -
bs - X X ) ) -
ssgb - X X X - -
ci - X X - X -
ss fb - X X - - X
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Kbse kaynaklarinda (FW) kaynak sirasi icin onay aralidi.

Onay Araligi
Test Sartlan Tek sirali Cok Sirali
(sh) (ml)
Tek sirah (sl) X -
Cok Sirali (ml) X X

X: Kaynakginin ayrica kalifiye edildigi diger dolgu malzemelerini gdsterir.

-: Kaynakginin kalifiye edilmedigi diger dolgu malzemelerini gosterir.

14. SINAV PARCASINA UYGULANACAK TESTLER

Sinav parcasi tiirli, parca kalinhgi, kaynak yontemi ve uygulanabilirlik bakimindan asagidaki muayene ve

testler uygulanabilmektedir:

- GOzle Muayene (ISO 17637)

- Radyografik Muayene (ISO 17636)

- Egme Testi (ISO 5173)
- Kirma Testi (ISO 9017)

Test Metodu

Alin Kaynagi
(plaka veya boru)

Kose kaynagi ve
Bransman Kaynagi

Gozle Muayene Zorunlu Zorunlu
Radyografik Zorunlu* Zorunlu Degil
Muayene
Egme Testi Zorunlu* Uygukanamaz
Kirma Testi Zorunlu* Zorunlu*
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*Isaretli testlerin ugulanmasi gesitli kosullara baglanmistir.
GOzle muayene biitiin kosullarda zorunludur.

W
iz

Alin kaynaklari icin radyografik muayene, egme testi veya kirma testinden birisi uygulanacaktir.

Alin kaynaklan icin 131, 135, 138 ve 311 prosesleri icin radyografik muayene uygulandiginda ilave egme
veya kirma testi yapmak zorunludur.

Alin kaynaklarn icin ferritik celiklerde t=8 mm oldugunda, radyografik muayene yerine ultrasonik muayene
(ISO 17640) uygulanabilir. Bu durumda ilave eme veya kirma testi yapmaya gerek yoktur.

Aln kaynaklari igin dis gap1 25 mm ve daha kuiglk borularda kima testi yerine gentikli gekme testi yapilmasi
tavsite edilmektedir.

Kose kaynaklar icin kima testi yerine makro kesit muayenesi (ISO 17639) yapilabilmektedir. Burada en az
iki kesit Uzerinde muayene yapilmali ve kesitlerden birisi mutlaka bitis-baglangi¢ yerinden gikartiimalidir.
Kose kaynaklari igin borulardaki kirma testi yerine radyografik muayene yapilabilmektedir.

Alin kaynaklarinin kirma testinde muayene uzunlugu en az 35 mm genisliginde 4 esit parcaya béliinecektir:

\.—

(- )
7 —1

Ny
5 ==

== I
‘\\L
\J\
Olgiiler mm cinsinden verilmistir.
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Boru alin kaynaklarinin kirma veya egme testi icin numune cikarilacak bolgeler

Kep egme/kirma

Olcliler mm cinsinden verilmistir

Boru alin kaynaklarinin kirma veya egme testi igin numune genislikleri.

Boru Dis Capi (mm)

Numune Genisligi (mm)

100 > D = 50

> 20

50>D> 25

=10

Olgiiler mm cinsinden verilmigtir.
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Dis capi 25 mm ve daha kiglik borularda gentikli gekme testi yapiimasi tavsiye edilmektedir.

Delikler, baslangic/bitis noktalarina agiimamalidir.

Delik Caplari

t=>1,8mm

d=4,5mm

1,8 mm >t

d=3,5mm

Olciiler mm cinsinden verilmistir.

Egme testi asagidaki kosullarda yapilmaktadir:

- t < 12 mm oldugunda en az iki kok, iki kep egme numunesi kullaniimal ve bitiin muayene

uzunlugu test edilmelidir.

- t> 12 mm oldugunda, dért adet yan egme numunesi kullaniimalidir. Numuneler muayene

uzunlugu boyunu esit araliklara bélen konumlardan alinmalidir.

- Her durumda, en az bir numune bitis-baslangic konumundan alinmaldir. Burada, bir yan egme

numunesinin yerine kdk e§me numunesi kullaniimasi mimkdnddir.

Egme testinde kullanilan mandrel capi genelde 4t olarak alinir. Biikkme islemi 180° aclya kadar yapilr.

% uzamasi A = 20 % olan ana malzemeler icin mandrel gapi su formiil yardimiyla bulunur:
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A: minimum % uzama
t: numune kalinhgi
d: mandrel ¢api

Ilave Egme/Kirma Testi (radyografik muayene yapildiginda):

En az bir numune bitis-baslangig yerinden alinmalidir. Bu amagla, yan egme numunesi yerine kdk egme
numunesi kullanilabilir.

Plaka alin kaynaklaninda:

Bir kdk, bir kep e§me numunesi veya iki yan egme numunesi kullanilabilir.

Ilave Egme/Kirma Testi (radyografik muayene yapildiginda):
PA ve PC pozisyonlarindaki boru alin kaynaklarinda:

Bir kok, bir kep eme numunesi veya iki yan egme numunesi kullanilabilir.

Diger pozisyonlardaki boru alin kaynaklarinda:

Bir kok egme numunesi PE (tavan) pozisyonundan bir kep egme numunesi dikey pozisyondan (PF/PG)
veya bu konumlardan birer yan egme numunesi alinmahdir

Plaka ve Borulardaki Kése Kaynaklari:

Plaka kdse kaynaklarinda, muayene uzunlugu tek parga halinde kirilabilir. Veya gerektiginde esit
uzunlukta pargalara ayrlp kirilabilir.
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Boru Koése Kaynaklan:

Sinav pargas! dort ya da daha fazla pargaya boltinip kirilmahdir.

e 0

S\-
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» 1

125°

7’

\

Plaka ve Borulardaki Kése Kaynaklari:

Bu kapsamda kirma testi yerine makro muayene yapilabilir.
Bu amagcla en az iki adet makro kesit incelenmelidir.
Bir makro kesit bitis-baglangig noktasindan alinmalidir.
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15. SINAV SONUCLARININ DEGERLENDIRiLMESi

Muayene ve testler sonrasi elde edilen bulgularin degerlendirilmesi:

Aksi belirtiimedikce, dederlendirme ISO 5817 standardi temel alinarak yapilacaktir.
Genel kabul kriteri, ISO 5817 Seviye B'dir.
Istisnaya tabi asagidaki kriterler ISO 5817 Seviye C'ye gére degerlendirilecektir.

e Asir kaynak yiiksekligi.

e Asiri disblkeylik.

e Asiri kose dikis kalinhdi.

e Kokte asir sarkma.

e Yanma centigi.

Egme testi sonrasi elde edilen bulgularin degerlendirilmesi:

e Egme testi sonrasi olusan catlaklanin uzunlugu hicbir yonde 3 mm degerini asmamalidir.

e Uzunlugu 1 mm ile 3 mm arasinda olan catlaklanin uzunluklaninin toplami 10 mm'yi gecemez.
e Test esnasinda numunenin kenar yiizeyinde meydana gelen siireksizlikler, eder birlesme hatasi
ciruf kalintisi veya diger bir stireksizlikle baglantili degilse dikkate alinmazlar.

16. SERTIFIKA GEGCERLILIK SURESI
EN ISO 9606-1 standardina gore:

Madde 9.3.a) 3 yildir.

17. GOZETIM PERIYODU
Belgelendirilen personel, sinav tarihinden itibaren her 6 ayda 1, sertifika kapsaminda yer alan konu ile ilgili
gahsiyor oldugunu, yazili olarak bildirmelidir. Gézetim tarihinden 15 giin énce belge sahibine telefon, fax, sms,
mail yoluyla ulasilarak bildirilir. Belge tarihine kadar gondermesi beklenir. Belge sahibi istenen evraklari

gondermemesi durumunda bir hafta igerisinde belgesi askiya alinir. Tekrar kendisine bilgi verilir, yine
gdndermemesi durumunda belgenin iptal edilmesi igin islemler baslatilir.

18. TEKRAR SINAVA GIRIS HAKKI (BASARISIZ SINAV)

Sinavda basarisiz olan aday, sinav sonucu resmi olarak agiklandiktan sonra tekrar sinav igin bir kez daha bagvuru
yapabilir.

19. SINAV SONUCLARININ SAKLANMASI

Sinav sonuglari bolimde 1 yil, arsivde ise sertifika gegerlilik stiresinin sonuna kadar saklanmaktadir.
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20. SINAV SONUCLARINA ITIRAZ

Sinav sonuglarina itiraz icin, HPR.06 itiraz ve Sikayet Prosediirii uygulanir. www.henkabelgelendirme.com web
sitesi araciligiyla ilgili itiraz ve sikayet prosediirlerine ulasilabilinir.

21. SINAV SONUCLARINA ITIRAZ

Ayrintil

bilgi

Ucretlendirme Talimati ve HLS.09 Personel Belgelendirme Ucretleri Listesi’ nde verilmektedir.

http://www.henkabelgelendirme.com web sayfasinda ve HTL.01 Personel Belgelendirme

REVIZYON BILGILERI
Rev. No Ik Yayin / _R_e vizyon Revizyon Aciklamasi
Tarihi
0 22.10.2020 flk yayin yapild.
01 11.09.2021 Tigili dokiiman numaralari giincellendi. Gegerlilik siiresi revize edildi.
02 28.09.2021 Bagka belgelendirme kurulusla_rlnln (_;allsr_na5| r_ev?ze edildi.
Sinav sonuglarinin saklanma sureleri revize edildi.
03 20.09.2022 Program genel olarak reviz edildi.
04 22.03.2023 Basinglh Ekipmanlar Direktifi’ ne atifta bulunuldu.
05 29.02.2024 Genel kontroller yapildi, madde 16 revize edildi.
06 02.04.2024 Sinav kayitlari saklanma sireleri revize edildi.
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