HENKA BELGELENDIRME VE GOZETIM HIZMETLERI

Tic. LTD. STI. ( Hean®

Belgelendirme & Gézetim Hizmetleri

TS EN ISO 9606-2:2007 BELGELENDIRME PROGRAMI Dokiiman No: HPG.02

Giincellenme Tarihi: 02.04.2024
1. PROGRAMIN AMACI

Kaynakgi adayinin, ilgili TS EN ISO 9606-2 standardinin gereklerine uygun olarak sinava tabi tutulup,
gerekli yeterliligi saglamalari durumunda belgelendirilmesidir.

2. PROGRAMIN KAPSAMI

Ergitme kaynad ile aliminyum ve aliminyum alasimlarinin  kaynadini yapan personelin
sertifikalandiriimasi.

3. REFERANS DOKUMANLAR

TS EN ISO 9606-2:2007 Kaynakgilarin Yeterlilik Sinavi- Ergitme Kaynadi — Bo6lim:2 Aliminyum ve
Aliminyum Alagimlarin

2014/68/AB Basingli Ekipmanlar Direktifi

HPR.10 Sinav Proseddiri

HPR.08 Personel Belgelendirme Prosediirii

HPR.11 Personel Belgelendirme Programlarinin Gelistirilmesi ve Sirdlrilmesi Prosediiri

Ilgili pWPS/WPS

4. PROGRAMIN DIiLi
Tiirkce, Ingilizce, Aimanca 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 Belgelendirme.
HFR.28 Belge, Marka ve Logo Kullanim Sézlesmesi.

HFR.56 TS EN ISO 9606-2 Pratik/Uygulama Sinavi Kayit Formu.
Kimlik/Ehliyet/Pasaport/Calisma Izni Belgesi kopyasi.

Vesikalik veya Dijital Fotograf (Belge (zerinde istenirse).

7. TANIMLAMALAR

pWPS Onciil kaynak sartnamesi
WPS Kaynak sartnamesi
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Kaynak Yontemleri

131 Metal-ark asal gaz kaynagi (MIG kaynad)
141 Tungsten asal gaz ark kaynadi
15 Plazma ark kaynadi

Test parcasi icin

a anma dikis kalinhdi

z i¢ kdse kaynadi kenar uzunlugu

BW alin kaynadi

FW ic kdse kaynadi

D boru dis capi

t test parcasinin malzeme kalinlidi (plaka veya et kalinligi)
t1 1. kaynak prosesi icin malzeme kalinhig

t2 2. kaynak prosesi icin malzeme kalinligi

s Sadece alin kaynaklari icin metal kalinli§ (tek islem icin plaka kalinhigi veya borunun et kalinhigr)

s1 1. kaynak prosesi igin kaynak metali kalinligi
s2 2. kaynak prosesi icin kaynak metali kalinligi
P Plaka

T boru

I1 test parcasi uzunlugu

12 test pargasinin eninin yarisi

Kaynak sarf malzemeleri icin

nm ilave malzeme yok
S Masif tel/qubuk

Diger kaynak detaylari igin

bs cift taraftan kaynak

mb altlik malzemesiyle kaynak
ml gok katmanl kaynak

nb altliksiz kaynak

sl tek katmanli kaynak

ss tek taraftan kaynak

Temel Degiskenler

A- Kaynak yontemi

Her bir sinav genellikle bir kaynak isleminin yeterliligini onaylar. Kaynak isleminde bir degisiklik yeni bir
yeterlilik sinavi gerektirir. Ancak, bir kaynakginin tek deney pargasi ile bir veya daha fazla kaynak iglemi
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icin (cok islemli birlestirme) veya iki veya daha fazla yeterlilik sinavi ile yeterliliginin onaylanmasina
miisaade edilir. Kullanilan her kaynak islemi icin ve alin kaynaginda cok islemli birlestirme icin yeterlilik

kapsamlari Cizelge 1'de verilmistir.
141 numarali kaynak islemi icin, dogrudan akimdan alternatif akima gegis veya tersi yeni bir yeterlilik

sinavi gerektirir.

Cizelge 1 — Alin kaynaklar igin tek ve cok islem birlestirmelerde kalinlik sinirlari

Kalinlk sinirlari

Deney pargasi igin kullanilan kaynak iglemi
Tek iglem birlestirme Cok islem
birlestirme

2

by Cizelge 3'e gore
o % Cizelge 3'e gore
%
= Kaynak iglemi 1 icin l=8;+S;
1 t=s
L 2
Kaynak iglemi 2 igin
Aciklama y !isz ¥
1 Kaynak iglemi 1
2 Kaynak iglemi 2
2 2
N
3 4
Aciklama
2 Kaynak islemi 2 . ) L
Ige 3'e gb Ige 3 c
4 Altlik olmadan kaynak (nb) y f_' ¢ 1
gl )

Kaynak iglemi 2 icin Kaynak islemi 1
sadece kok alaninin

t=t.
= [\\\\\\\m ’ kaynagd igin
1
fy23mm
Aciklama
1 Kaynak islemi 1
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B- Mamul Tipleri (Plaka veya Boru)
Yeterlilik sinavi plaka veya boru {izerinde yapilmalidir. Asagidaki kriterler uygulanir:

a) Dis boru ¢api D>25 mm olan borulardaki kaynaklar, plakalardaki kaynaklarin yeterliligini onaylar;
b) Plakalardaki kaynaklar asagidaki sekilde borularin kaynaklarinin yeterliliklerini onaylar:

- Kaynak konumlari PA, PB ve PC'de boru dis ¢capi D= 150 mm,

- Diger kaynak konumlari icin boru dis capi D= 500 mm.

C- Kaynak tipi (BW veya FW)
Yeterlilik sinavinda alin veya ig kdse kaynadi yapiimalidir. Asagidaki kriterler uygulanir:

a) Alin kaynadi yeterliligi yan birlestirme kaynaklari hari¢ her tirlG alin kaynadi birlestirmesini kapsar
[ayrica Madde c'ye bakiniz].

b) imalat isinin biiyiik cogunlugunun i¢ kdse kaynak oldugu durumlarda, kaynakgi uygun bir alin kaynag
sinavi ile de onaylanmalidir. Isin cogunun alin kaynagi oldugu durumlarda, alin kaynagi ic kdse kaynagin
yeterliligini kapsar.

¢) Borularda altliksiz alin kaynaklari icin onay, Cizelge 1- Cizelge 7'deki ayni yeterlilik sinirlarinin
icerisindeki yan birlestirme kaynaklarini da (agi = 60° oldugunda) kapsar. Bir yan birlestirme kaynadi
icin yeterlilik araligi yanin boru dis ¢apina baglidir.

d) Kaynak tipinin yeterliligi, alin kaynadi veya ic kdse kaynak ile degerlendirilemezse, kaynakginin
yeterliligin 6zel bir deney parcasi kullanilarak degerlendiriimelidir, &rnedin yan birlestirme kaynadi,
dokiimler igin bitirme islemi kaynadi, 6n 1sitma.

D- Malzeme grubu
1) Esas metalin aliiminyum ve aliiminyum alasimi gruplari

Yeterlilik sinavlarinin sayisini azaltmak icin, benzer kaynak &zellikleri gésteren aliiminyum ve aliiminyum
alagimlari CR ISO 15608'e gére gruplandiriimistir.

2) Yeterliligin kapsami

Bir gruptaki esas metallerden birinin kaynadinda kaynakginin yeterliginin onaylanmasi, ayni gruptaki
diger metaller ile Cizelge 2'deki diger gruplar icin de kaynakginin yeterliliginin onaylandigi anlamina gelir.
Gruplama sisteminin disindaki bagka bir ana metalin kaynaklanmasi ayri bir sinav gerektirir.

Malzeme grubu 24 veya 25 olan bir malzemeli, malzeme grubu 21 ila 23 arasinda olan bir deney pargasi,
malzeme grubu 24 veya 25 olan bir malzemeli 21 ila 23 malzeme gruplu benzer olmayan birlestirme
kombinasyonlarinin yeterliliklerini kapsar. Malzeme grubu 26'l malzemeli benzer olmayan birlestirme
Ozel yeterlilik sinavi gerektirir.
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Cizelge 2 — Esas metal icin yeterlilik kapsami

Deney parcasinin malzeme Yeterlilik kapsam
grubu ° b 22 23 24 25 26

21 X X i i - -

22 X X _ i - -

23 X X X - i -

- - - - X X ,

2 - . : X X )

26 _ _ B = " <

a

CR I1SO 15608’ gdre malzeme grubu

. Ayrica Madde 5.6'ya bakiniz.

Aciklama

X Kaynakginin yeterliliginin onaylandidi malzeme grubu

= Kaynakeinin yeterliliginin onaylanmadigi malzeme grubu

- Kaynak sarf malzemeleri

Dolgu metali ile yeterlilik 6rnegin, 141 ve 15 numarali kaynak islemleri, kaynak islemi dolgu metali
olmadan yapilanlari da kapsar ancak tersi mimkiin degildir.

AlMg tipi dolgu metali yeterliligi, AISi kullanimini da kapsar ancak tersi mimkin degildir.

131 numarah kaynak islemi icin koruyucu gazdaki helyum muhtevasi %50'den fazla artarsa yeni bir
yeterlilik sinavi gerekir.

- Boyutlar (malzeme kalinhgi veya boru ic capi)

Kaynakgllarin alin kaynadi icin yeterlilik sinavlari, malzeme kalinhdi ve boru dis capina dayanir. Yeterlilik
sinirlari Cizelge 3 ve Cizelge 4'te verilmistir.

Not- Malzeme kalinhiginin veya boru dis gapinin titizlikle dlglilmesi gerektigi belirtiimese de Cizelge 3 ve
Cizelge 4'te verilen dederlerin ardindaki genel felsefe uygulanmalidir.

i¢ kdse kaynaklarin malzeme kalinligi icin yeterlilik sinirlari Gizelge 5'te verilmistir.

Yan birlestirme kaynak islemlerinde, Cizelge 3'in uygulandidi malzeme kalinlik ve Cizelge 4'ln
uygulandidi boru dis cap kriterleri agagidakilere gére uygulanir:

- SET ON: Malzeme kalinligi ve yanin dis boru ¢api.
- SET IN OR SET THROUGH: Ana boru veya kabugun malzeme kalinligi ve yanin boru dis gapi.
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Dedisik boru dis caplari ve malzeme kalinliklarina sahip deney pargalarinda, kaynakginin yeterliligi
asagidakiler igin onaylanmalidir:

1) Cizelge 3'e gore, yeterliligi onaylanmis en ince ve en kalin malzeme kalinlidi icin.

2) Cizelge 4'e gore, yeterliligi onaylanmis en kiigiik ve en biiyiik boru dis gapi igin.

Cizelge 3 — Alin kaynag deney pargasinin, malzeme kalinligi ve kaynak metali kalinh@inin (gok kath iglem)
yeterlilik kapsami

Olguler mm'dir.
Deney parcasinin malzeme kalinhgi Yeterlilik kapsami
t
t<6 05tila2t
t>6 26
Cizelge 4 — Dis boru ¢ap! igin yeterlilik kapsami
Olgiiler mm'dir.
Deney pargasinin dis boru ¢api Yeterlilik kapsami
D
Ds6 Dia2D
D>6 205D (enaz 25 mm)
B Yapisal profiller igin D, kisa b&lumin élglistddr.
Gizelge 5 — I¢ kose kaynak ° deney pargalarinin malzeme kalinliklarinin yeterlilik sinin
Olguler mm'dir.
Deney pargasinin malzeme kalinhgi * Yeterlilik kapsami
t
t<3 tila 3
tz3 =3
= Ayrica Cizelge 8’e bakiniz.
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- Kaynak pozisyonu (konumlari):

Her kaynak konumu icin yeterlilik kapsami Cizelge 6'da verilmistir. Kaynak konumlan ve semboller igin

EN ISO 6947'ye bakiniz.

Deney parcalari, EN ISO 6947'de verilen kaynak konumlarinin anma agilarina gére kaynaklanmalidir.

Plakalar tzerinde bir konumda yapilan yeterlilik sinav kaynadi, yuvarlak borularda ayni konumu da kapsar

[Madde b)'ye bakiniz].

Borular icin H-L045 kaynak konumu biitiin boru acilarini kapsar.

Ayri boru dis capina sahip iki boru kaynatilirken, biri PF konumunda digeri de PC konumunda kaynak
yapilirsa, bu islem kaynak konumu H-LO45' de yapilan borunun yeterlilik sinirini da kapsar.

Boru dis capi D = 150 mm olanlar, sabit konumda bir deney parcasi kullanilarak iki kaynak konumunda

da kaynaklanabilir.

Cizelge 6- Kaynak konumlari igin yeterlilik sinirlari

Sinav
parcasinin
kaynak
konumu

.D
=
-
o
=

PC

PD"

Yeterilik sinin
PE PF
(Plaka)

PF
(Boru)

PG
(Plaka)

H-LO45

PA

FBR®

PC

PD®

PE

b dl

PF (Plaka)

| 2 (Do | | T | Do | B

PF (Boru)

|

|| x|
b | 2

PG (Plaka)

PG (Boru)

E A RN EA A

x|

H-L045

> =

EAEAR
i

a Ilave olarak Madde B ve Madde C'nin sartlari gézlemlenmelidir.
b PB ve PD kaynak konumlari sadece i¢ kése kaynak icin kullanilir ve sadece i¢ kdse kaynaklarinda

diger konumlari kapsar.

Agiklama:

X Kaynakginin yeterliliginin onaylandigi kaynak konumlarini kapsar.

- Kaynakginin yeterliliginin onaylanmadigi kaynak konumlarini kapsar.
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- Kaynak detaylan (althk malzemesiyle kaynak, tek taraftan kaynak, cift taraftan kaynak,
tek pasolu, cok pasolu)

Kaynak detaylarina bagl olarak, yeterlilik kapsamlari Cizelge 7 ve Cizelge 8'de verilmistir.

Cizelge 7 — Alin kaynaklannda, kaynak detaylannin yeterlilik kapsami

Sinav pargasinin kaynak Yeterliligin sinirlar
Eistayan Tek tarafli kaynak/ Tek tarafli kaynak/ Cift tarafl kaynak
althk olmadan kaynak althk ile kaynak (bs)
(ss nb) (ss mb)
Tek tarafll kaynak/ althk X X X
olmadan kaynak (ss nb)
Tek tarafll kaynak/ althk - X X
ile kaynak (ss mb)
Cift tarafl kaynak (bs) - X X
Aciklama
X Kaynakginin yeterliliinin onaylandifi kaynaklan kapsar.
- Kaynakginin yeterliliginin onaylanmadidi kaynaklan kapsar.

Cizelge 8 — |g kéise kaynad igin kat teknidinin yeterlilik kapsam

Sinav pargas! Yeterlilik sinin
Tek kat (sl) Cok kat (ml)

Tek kat (sl) X -
Cok kat (ml) ' X X
2 Dikis kahnlig 0,5t =<a = 0,7 t aralifinda clmalidir.
Agiklama
X Kaynakcinin yeterlilidinin onaylandidi kat teknigini gésterir.
- Kaynakginin yeterliliginin onaylanmadid kat teknigini gosterir,

7.1 Sabit Baglanti

Sabit baglantilar ve bitisik bolgeler, ekipmanin giivenlidi icin her tiirlii ylizey ve ic hatalardan arindiriimis
olur. Sabit birlesimlerin 6zellikleri, tasarim hesaplamasinda ilgili baska 6zel dederler 6zellikle dikkate
alinmamissa, birlestirilecek malzemeler igin belirlenmis olan minimum &zellikleri kapsar. Basingli ekipman
igin, ekipmanin basing direncine yardima olan pargalarin sabit baglantilari ve onlara dogrudan takilmis
olan pargalarin birlestirmeleri, uygun islem yéntemlerine gore vasifli personel tarafindan yapilir.

Yirirluk Tarihi: 02.04.2024 Revizyon No: 06 Sayfa: 8/16

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




HENKA BELGELENDIRME VE GOZETIM HIZMETLERI

Tic. LTD. STI. ( Hean®

Belgelendirme & Gézetim Hizmetleri

TS EN ISO 9606-2:2007 BELGELENDIRME PROGRAMI Dokiiman No: HPG.02

Giincellenme Tarihi: 02.04.2024

II. III. ve IV. Kategorideki basinch ekipman igin islem yontemleri ve personel, imalatcilarin sececegi,
taninmis Gglnci taraf kurusu tarafindan onaylanir. Bu:

-Onaylanmig kurulus veya

-Direktif 23’ inci maddede belirtildigi gibi, taninmis Gglincli taraf uygunluk dederlendirme kurulusu
olabilir.

Bu onaylarin gergeklestirilebilmesi igin taninmig Uglincl taraf kurulug, uygun uyumlastiriimig standartta
belirtilen incelemeler ve testler veya benzer esdeder incelemeler ve testler uygular ya da uygulatir.

8. SINAV TURU

Sinav turd, Pratik (uygulama) sinavidir. Vasiflandirma sinavi TS EN ISO 9606-2’ e gére hazirlanmis pWPS
veya WPS' e gore yapilmalidir.

9. SINAV SURESI

Pratik sinav siiresi, sinav parcasinin ebat ve niteligine ve kaynak yontemine bagli olarak (ilgili pWPS/WPS
incelenecektir.) sinav Yapicl 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 donanimlari)

12. SINAV PARCALARI VE EBATLARI

Borular igin en az 150 mm’lik bir muayene uzunlugu gereklidir. Ancak, borunun gevresi 150 mm kiglik
ise, ilave muayene pargasi olarak en az li¢ deney pargasi gerekir.
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Plaka Alin Kaynaklan Igin:

= 150 = 150

300

>

Aciklama:
t Sinav parcasinin malzeme kalnligi.

Sekil 1 — Plakalarin alin kaynadi igin sinav pargasi boyutlari

Plaka Kése Kaynaklan igin:

Olciiler mm/dir.

% .
&
= 150
Aciklama: Olgiiler mm’dir.
a Anma dikis kalinligi.
t Sinav pargasinin malzeme kalinhgi.
z i¢ kdse kaynaginin kenar uzunlugu.
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Boru Alin Kaynaklan Igin:

o
=
Olgilar mm'dir

Agiklama

D Boru dis capi
t Sinav pargasinin malzeme kalinhdi (et kalinhgr)

Sekil 3 — Borulann alin kaynaklan igin sinav pargasi boyutlari

Boru-Plaka Kdse Kaynaklari Igin:
Z = aﬁ

=150
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Acgiklama: t=a=0,5t
t  kalinhdi ince parga icin gegerlidir.
a Anma dikis kalinligi
D Boru dis capi
L1 Sinav parcasinin uzunlugu
t  Sinav parcasinin malzeme kalinhgi (plaka veya et kalinhdr)
z Ic kose kaynadin kenar uzunlugu

Sekil 4- Borularda i¢ kdse kaynadi icin sinav parcasinin boyutlari

13. SINAV PARCASINA UYGULANACAK TESTLER

Kaynak islemi EN ISO 15609-1'e gére hazirlanmis bir pWPS veya WPS' yi izlemelidir.
Asadidaki sartlar uygulanmalidir:

a) Sinav pargasi icin kaynak siiresi, alisilagelmis imalat sartlarindaki galisma siiresine uymalidir.

b) Sinav parcasinin kék pasosunda ve kapak pasosunda en az bir durma ve bir tekrar baglama olmal ve
sinav pargasinin muayene edilecek uzunlugu igerisine isaretlenmelidir.

¢) pWPS veya WPS' nin gerektirdigi herhangi bir kaynak sonrasi bir isil islem, egme veya gekme deneyi
gerekmedikge atlanabilir.

d) Sinav parcasinin tanimlanmasi.

e) Kaynakginin kaynaktan sonra, muayene personeli veya muayene kurulusunun misaadesi ile, ylizeydeki
kusurlar harig, dnemsiz kusurlari taglama ile gidermesine izin verilebilir.

Tamamlanmis her kaynak, kaynaklandigi durumda Cizelge 9'a gbre muayene ve deneye tabi tutulmalidir.
Kaynak gdzle muayene ile kabul edilirse, Cizelge 9'a gére muayene ve deneylere tabi tutulmalidir.
Yeterlilik sinavinda kalicr altlik kullanildidinda, tahribatli deneylerden 6nce altlik kaldirimalidir.

Makro inceleme numunesi, kaynadin acikca goriilebilmesi icin kenardan hazirlanmali ve daglanmalidir.
Parlatma gerekmez.

Kaynaklama islemi 131 ile alin kaynaklarinin radyografik muayenesi yapilacaksa, ilave ya iki eme deneyi
(bir yliz ve bir kok veya iki yliz egme) veya iki kirma deneyi (bir yiiz ve bir kdk) yapiimaldir.
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Cizelge 9 — Muayene ve deney metotlari

Muayene/Deney metodu Alin kaynagi ic kése ve yan birlestirme kaynagi
(Plaka veya boru)
EN 970'e gére gozle muayene Zorunlu Zorunlu
EN 1435e¢ gore radyografik Zorunlu 2° Zorunlu degil
muayene
EN 910’a gére egme deneyi Zorunlu 2°° Uygulanabilir degil
EN 1320’ye gére kirma deneyi Zorunlu #P® Zorunlu “*
. 131 kaynak islemi harig, ya radyografik muayene ya egme deneyi ya da kirma deneyi

uygulanmalidir.

Radyografik muayene uygulandiginda 131 kaynak islemi icin ilave edme veya kirma deneyi
zorunludur.

¢ Kirma deneyi yerine EN 1321’e gore en az iki kesitte makro inceleme yapilabilir.
Borularda kirma deneyi yerine radyografik muayene yapilabilir.

€ Boru dis ¢api D < 25 mm igin, egme ve kirma deneyi yerine, butiin sinav parcalar tzerinde gentikli
cekme deneyi yapilabilir (Ornekler Sekil 8'de verilmistir).

Bltlin muayene ve deney sonuglari kaydedilmelidir.

14. SINAV SONUCLARININ DEGERLENDIRILMESi

Sinav pargalari, ilgili kusur cesitleri icin belirlenmis kabul kriterlerine gére dederlendirilmelidir.
Herhangi bir muayene ve deneyden dnce asagidakiler kontrol edilmelidir:

- Biitiin sigrantilar uzaklastirimalidir.

- Kaynak kékiinde ve kaynak ytiziinde higbir taglama yapiimamalidir (Madde C'ye gore).

- K6k pasosunda kapak pasosunda durma ve tekrar baslama tanimlanmalidir (Madde C'ye gore).
- Sekil ve boyutlar kabul edilebilir olmalidir.

Bu standartta belirtilen muayene ve deney metotlar ile tespit edilen kusurlarin kabul sartlari aksi
belirtiimedikge, EN 30042'ye gore degerlendiriimelidir. Kaynakginin yeterliligi, sinav pargasindaki kusurlar
EN 30042'deki B kalite seviyesi igerisinde (C kalite seviyesinin uygulandigi asiri kaynak metali, asiri dis
biikeylik, asir kaynak kalinhdi ve asiri niifuziyet kusurlari harig) ise onaylanir.

Egme deneyi sonucunda herhangi bir yénde 3 mm'den daha biiyiik catlak olmamalidir. Deney esnasinda
deney numunesinin kenarinda goriinen catlagin yetersiz nifuziyet, ciruf veya baska catlaktan
kaynaklandigina dair bir delil yoksa, sinav dederlendirmesinde goz ardi edilmelidir.

Kaynakginin sinav pargasindaki kusurlarin izin verilen azami degerleri gegtigi belirlenirse, kaynakginin
yeterlilii onaylanmaz.

Tahribatsiz muayene igin ilgili kabul kriterlerine atif yapilmak zorundadir. Belirtilen prosediirler tiim
tahribatli deneyler ve tahribatsiz muayeneler icin kullanilmahdir.
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15. SERTIFIKA GECERLILIK SURESI
15.1 ilk yeterlilik sinavi

Kaynakginin yeterligi, gerekli sinavlarin yapilmasi ve kabul edilebilir sinav sonuglarinin alinmasi sartiyla,
sinav pargasinin kaynak yapildigi giinden itibaren gegerlidir.

15.2 Gegerliligin onaylanmasi
Kaynakginin yeterlilik sinav sertifikasi iki yillik bir siire igin gegerlidir. Bunu, kaynak koordinatori veya

isverenin sorumlu personeli, kaynakginin yeterliliginin ilk kapsami igerisinde galistigini onaylamasi saglar.
Bu durum alti ayda bir onaylanmalidir.

16. GOZETIM PERIYODU

Belgelendirilen personel, sinav tarihinden itibaren her 6 ayda 1, sertifika kapsaminda yer alan konu ile ilgili
calistyor oldugunu, yazili olarak bildirmelidir. Gozetim tarihinden 15 giin 6nce belge sahibine telefon, fax,
sms, e-mail yoluyla ulasilarak bildirilir. Belge tarihine kadar géndermesi beklenir. Belge sahibi istenen
evraklarn géndermemesi durumunda bir hafta igerisinde belgesi askiya alinir. Tekrar kendisine bilgi verilir,
yine gbndermemesi durumunda belgenin iptal edilmesi igin islemler baslatilir.

17. TEKRAR SINAVA GIRiS HAKKI (BASARISIZ SINAV)

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

18. SINAV SONUCLARININ SAKLANMASI
Sinav sonuglari bélimde 1 yil, arsivde ise sertifika gegerlilik stiresinin sonuna kadar saklanmaktadir.

19. 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 ulagilabilinir.

20. SINAV UCRETLERI

Ayrintili bilgi http://www.henkabelgelendirme.com web sayfasinda ve HTL.01 Personel Belgelendirme
Ucretlendirme Talimati ve HLS.09 Personel Belgelendirme Ucretleri Listesi’ nde verilmektedir.
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21. EKLER

Kisa Gosterilis

Bir kaynakgl onayindaki kisa gosterilisler asagida belirtilen maddeleri sirasiyla icermelidir (sistem bilgisayar
uygulamalarinda kullanilabilecek sekilde diizenlenmistir):

a) Bu standardin numarasi TS EN ISO 9606-2 seklinde,
b) Temel degiskenler:
1) Kaynak islemleri: Madde 4.2, Madde 5.2 ve EN ISO 4063,
2) Mamul tipi: Plaka (P), Boru (T), Madde 4.3.1 ve Madde 5.3,
3) Kaynak tipi: Alin kaynadi (BW), i¢ kdse kaynadi (FW), Madde 5.4,
4) Malzeme grubu: Madde 5.5,
5) Sarf malzemeler: Madde 5.6,
6) Sinav parcasinin boyutlari: Malzeme kalinlidi, t ve boru dis capi D, Madde 5.7,
7) Kaynak konumlari: Madde 5.8 ve EN ISO 6947,
8) Kaynak detaylari: Madde 5.9.

Koruma ve altlik gazinin tipi kisaltmalarda yer almamalidir ancak kaynakginin yeterlilik sinav sertifikasinda
yer almalidir (EN ISO 15609-1: 2004, Ek A'ya bakiniz).

Cizelge D.1- Uzatma icin teyit edilmesi ve izlenebilir olmasi gereken degiskenler
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Degiskenler Teyit durumu
Kaynak igslem/iglemleri X
Mamul tipi (boru, plaka, yan) X
Kaynak tipi X

Malzeme grubu

Kaynak sarf malzemeleri (kisa gosterilis)

Malzeme kalinhig

Dis boru gapi °

Kaynak durumu

Kaynak detaylari

X | X | X | X | X | X

a

degisebilir.

degisebilir.

Malzeme kalinligi ilk sinav pargasina gére + % 50

Dis boru capi ilk sinav pargasina gére + % 50

REVIZYON BILGILERI
Rev. No Ik Yayin / _R_e vizyon Revizyon Aciklamasi
Tarihi
0 22.10.2020 Ik yayin yapild..
01 11.09.2021 Tigili dokiiman numaralari giincellendi. Gegerlilik siiresi revize edildi.
02 28.09.2021 Bagka belgelendirme kuruluslaﬂrlnln gahsmag r'ev?ze edildi.
Sinav sonuglarinin saklanma sureleri revize edildi.
03 20.09.2022 Program genel olarak reviz edildi.
04 22.03.2023 Basingl Ekipmanlar Direktifi’ ne atifta bulunuldu.
05 29.02.2024 Genel kontrolleri yapildi, 15. Madde revize edildi.
06 02.04.2024 Sinav kayitlari saklanma siireleri revize edildi.
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