HENKA BELGELENDIRME VE GOZETIM HIZMETLERI
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Belgelendirme & Gozetim Hizmetleri

API 1104: 2021 BELGELENDIRME PROGRAMI Dokiiman No: HPG.04
Giincellenme Tarihi: 02.04.2024

1. PROGRAMIN AMACI

Kaynakgi adayinin, ilgili API 1104:2021 standardinin gereklerine uygun olarak sinava tabi tutulup, gerekli
yeterliligi saglamalari durumunda belgelendirilmesidir.

2. PROGRAMIN KAPSAMI

Bu standard, ham petroliin sikistirlmasinda, pompalanmasinda ve iletilmesinde kullanilan karbon ve diisik
alasimli gelik boru ve boru devre elemanlarindaki alin, bransman ve i¢ kdse kaynaklarinin gaz ve petrol
drdnleri, yakit gazlar, karbon dioksit, nitrojen ve varsa dagitim sistemlerindeki ark kaynagini kapsar.

3. REFERANS DOKUMANLAR

API 1104:2021 Welding of Pipelines and Related Facilities

HPR.08 Personel Belgelendirme Prosediiri

HPR.11 Personel Belgelendirme Programlarinin Gelistiriimesi ve Sirdirilmesi Prosediirii
Tlgili 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-Kaynakg! Belgelendirme
HFR.28 Belge, Marka Ve Logo Kullanim Sézlesmesi

HFR.59 API 1104 Pratik/Uygulama Sinavi Kayit Formu
Kimlik/Ehliyet/Pasaport/Calisma izni Belgesi kopyasi.

Vesikalik veya Dijital Fotograf (Belge (izerinde istenirse).

7. TANIMLAMALAR

WPS Kaynak sartnamesi

Yiirtrlik Tarihi: 02.04.2024 Revizyon No: 04 Sayfa: 1/13

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




HENKA BELGELENDIRME VE GOZETIM HiZMETLERI
TiC. LTD. STi. « HenKa®

API 1104: 2021 BELGELENDIRME PROGRAMI Dokiiman No: HPG.04
Giincellenme Tarihi: 02.04.2024

8. SINAV TURU

Sinav tir(, Pratik (uygulama) sinavidir. Vasiflandirma sinavi API 1104:2021" e gére hazirlanmis WPS’ e gére
yapiimahdir.

9. SINAV SURESI

Pratik sinav siiresi, sinav pargasinin ebat ve niteligine ve kaynak yontemine bagl olarak (WPS incelenecektir).
Sinav Yapici tarafindan belirlenir. (HTL.11 Sinav Planlama ve Operasyon Talimati)

10. SINAV YERI

Musteri 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. BELGELENDIRME KAPSAMI
1.1. Genel

Her kaynakgl, bir Uretim kaynadi yapmadan once API 1104:2021 madde 6.2 ile 6.8in uygulanabilir
gerekliliklerine gore kalifiye edilmelidir. Bir WPS ve bir kaynakgiyi tek bir test baglantisi ile kalifiye etmek
mumkindir. API 1104:2021" in amaci, prosedir yeterlilik testini tatmin edici bir sekilde tamamlayan bir
kaynakginin, API 1104:2021 madde 6.5in gerektirdigi sayida test numunesinin gikarilmasi, test edilmesi ve
her kaynakgi icin API 1104:2021 madde 5.6'nin kayna kriterlerini karsilamasi kosuluyla kalifiye bir kaynakgi
olmasidir. Bu gibi durumlarda, kaynakg kalifikasyon siirecinin bir pargasi olarak WPS parametrelerini
belirleyeceginden, bir WPS'ye dogrulanmis uygunluk gerekli dedildir. Kaynakgi(lar) diskalifiye edilmis olsa
bile, kaynak prosediri yeterlilik testi icin dedistirmeye izin verilecektir.

NOT: Temel dediskenler, kaynakg yeterliligi icin dediskenler API 1104:2021 madde 6.2.2 ve 6.3.2'de
belirtilmigtir.

Bir test baglantisi igin boru nipeli segmentleri kullanildiinda, bunlar diiz, dikey ve bas Ustii kaynaklar
uretilecek sekilde desteklenmelidir. Boru nipellerinin veya baglanti pargalarinin bélimleri, dis cap 12 34 ing
(323,9 mm)'ye esit veya daha kiiciik olan test baglantilari igin kullaniimamalidir.
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Test baglantilari, dis capi 12 34 in¢’ten (323,9 mm) biiyiik olan tam cevre boru nipelleri veya baglanti parcalari
kullanilarak tamamlandiginda, kaynakci kalifikasyon testi asadidakilerden biri ile yapilmahdir:

1) Kalifikasyon icin kullanilan WPS tarafindan izin verildiginde tiim cevrenin kaynaklanmasi veya

2) bir test baglantisinin cevresinin en az yarisina kaynak yapan tek bir kaynakgi veya

3) tam cevre kaynadini tamamlamak icin iki kaynakgi kullanilarak, her kaynakgi saat 12 konumundan saat 6
konumuna kadar gevrenin yarisini (1/2) tamamlayacaktir. Bu ‘yarim cevre cift kaynakgl yeterliligi'nde (bkz.
API 1104:2021 madde 3.1.15), tim cevre iki kaynakgl kullanilarak kaynaklanmalidir; her bir kaynakgi,
gevrenin Ust, yan ve alt kisimlarini igeren ¢evrenin yarisini (1/2) kaynaklayacaktir. Test numuneleri,
tamamlanmis kaynagin her bir kaynakgi kismindan cikarilmaldir. Numuneler, bir kaynakgi tarafindan birakilan
kaynak parcalarinin diger kaynakcl tarafindan birakilan kaynak pargalariyla ortistigli yerlerden
cikariimamahdir.

2) ve 3) segenekleri icin, API 1104:2021 madde 6.5'in gerektirdigi tim gerekli test numuneleri yari kaynakl
kaynaktan cikanimahdir.

Kaynakcilar test kaynaklarini yapmanin yani sira test baglantisinin montajint da yapmalidir. Test
badlantilarinin hazirlanmasinda yardimci ekipmanlar kullanilabilir.

Tablo 1 — Kaynakg Kalifikasyonu Icin Dolgu Metali Gruplan

Dolgu Metali .. . AWS
Grubu Kaynak Yontemi T o . AWS Siniflandirmasi (a)
WF-1 (b) SMAW A5.1 ya da A5.5 EXX10-X(X), EXX11-X(X) elektrotlari

Herhangi EXX15-XX(X), EXX16-XX(X), EXX18-
WF-2 € SMAW A5.1 ya da A5.5 XX(X),
EXXX18-XX(X) elektrotlari

E8045-XX, E9045-XX, E10045-XX

WF-3 (d) SMAW A5.5
A5.18 ERXXS-X
. GMAW vya da
WF-4 € GTAW
A5.28 Herhangi ERXX(X)S-XX(X) dolgu metalleri
WF-5 OFW A5.2 RG60, RG65
Herhangi EXXT-1C, EXXT-1M, EXXT-9C, EXXT-9M,
WF-6 € FCAW A5.20 or A5.36 EXXT-12C, EXXT-12M
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A5.29 Herhangi E(X)XX-1XX(X)M

(a) Bu standartta elektrot siniflandirmalarini belirleme sistemi, AWS dolgu metali tanimlamasina uygundur. “X”, AWS
dolgu metali siniflandirmasinda bir belirtectir ve herhangi bir harfi, rakami veya bunlarin kombinasyonunu
icerebilir, ve uygun durumda atlanabilir (6rn. E6010 elektrodu, WF-1 olarak listelenmistir).

(b) Seliilozik 6rtuli elektrotlar

€ Dustik hidrojen elektrotlari

(d) Dustk hidrojen dikey asadi elektrotlar

€ Grup WF-4 ve WF-6'daki dolgu metalleriyle kullanim igin bir koruyucu gaz gereklidir.

Derz kalinhdini doldurmak icin iki kaynakgi kullanildiinda, her kaynakgi bir ylizeyde kaynak yapacaktir (6rn.
kaynakgl kok yilzeyi, diger kaynakgl baslik ylzeyi). Kusur(lar), her iki kaynakginin da diskalifiye edilmesine
neden olacaktir.

Yarim cevre cift kaynakgi kalifikasyonu icin, test baglantisinin kaynak cevresinin bir yarisindan basarisiz
olmasi, kaynadin diger yarisina kaynak yapan diger kaynakginin kalifikasyonunu etkilemeyecektir.

Ek B'ye gore hizmet ici bransman kaynakgcisi olarak nitelendirilen bir kaynakgl, sirket tarafindan
yasaklanmadikga, hizmet disi brangman ve i¢ kése kaynaklari yapmaya yetkili kayna edilecektir. Ek B'ye gore
hizmet igi i¢ kdse kaynakgisi olarak nitelendirilen bir kaynakgl, sirket tarafindan yasaklanmadigi siirece hizmet
disi i¢ kbse kaynaklari yapmaya yetkili 4ayna edilecektir. Bu gekilde kalifiye olan bir bransman veya ig¢ kose
kaynakgisi, Ek B'de aciklanan temel degiskenlerle dedil, API 1104:2021 madde 6.2.2°'de aciklanan temel
degiskenlerin uygulanabilir araligi ile sinirlandiriimalidir.

Boliim 6'ya uygun olarak yapilan kaynaklar ile Ek B'ye uygun olarak yapilan kaynaklari birlestirerek, Bolim 6
coklu yeterliligine sahip kaynak olarak 4ayna edilemez.

1.2, Tek Kapsaml Kalifikasyon

API 1104:2021 Madde 6.2.1'de aciklanan yeterlilik testini basariyla tamamlayan bir kaynakgi, API 1104:20221
Madde 6.2.2'de aciklanan temel dediskenlerin sinirlari dahilinde kalifiye olacaktir. Asadidaki temel
dediskenlerden herhangi biri degisirse kaynakgi yeniden kalifiye edilmelidir:
a) Bir kaynak isleminden baska bir kaynak islemine veya islem kombinasyonuna asadidaki gibi bir
dedgisiklik:
1) Bir kaynak isleminden farkli bir kaynak islemine gegis veya
2) kaynakgi, kaynak islemlerinin kombinasyonu igin kullanilacak kaynak islemlerinin her birini
kullanarak ayri yeterlilik testlerinde kalifiye olmadikga, kaynak islemlerinin kombinasyonunda bir degisiklik.
b) Kaynak yoniinde dikeyden dikeye veya tam tersi yonde bir dedisiklik veya dikey ilerlemeden yatay
ilerlemeye veya tersi yonde bir dedisiklik. Belirtilen dikey ilerleme yoni, kaynakgilarin istifleme
baslangic ve bitislerini dnlemek icin yatay bir borunun saat 12 veya saat 6 ydniinde kaynak yapmasini
engellemeyi amaglamaz. Boru sabit ve eksen yataydan 45° egimli olarak kalifikasyon testini basariyla
tamamlayan bir kaynakgl, yatay pozisyonda da kaynak yapabilir.
c) Asadidaki gibi bir dolgu metali degisikligi:
1) API 1104:2021 Tablo 4'teki dolgu metali gruplamasinin dedismesi veya
2) API 1104:2021 Tablo 4'te listelenmeyen dolgu metali siniflandirmasinin baska bir dolgu metali
siniflandirmasina degistirilmesi veya tam tersi.
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d)

e)

f)

9)

h)

b))

Belirtilen bir dis gap grubundan digerine gecis; ancak bransman badlanti kaynaklari icin galisma
borusu gap énemli bir dedisken dedildir. Bu gruplar asadidaki sekilde tanimlanmigtir:

1) belirtilen dis cap 2,375 ingten (60,3 mm) az.

2) 2,375 ing (60,3 mm) ile 12,750 ing (323,9 mm) arasinda belirtilen dis cap.

3) 12,750 incten (323,9 mm) daha bilyik belirtilen dis cap.
Belirtilen bir et kalinhdi grubundan digerine dedisiklik; ancak bransman badlanti kaynaklari ve
bindirmeli ic kése kaynaklarinda, calisma borusu kalinligi dnemli bir dedisken dedildir. Bu gruplar API
1104:2021 Tablo 5te tanimlanmistir.
Déndirilmis konumdan sabit konuma gegis. Sabit pozisyonda kalifiye olan bir kaynakgi,
vasiflandirilan temel dediskenler dahilinde dondirilmis konumda kaynak yapmak icin de
vasiflandiriimis olacaktir.
Kaynak konumunda bir dedisiklik. Yatay eksenden 45° egimli sabit konumda alin kaynadi yeterlilik
testini basariyla gecen bir kaynakgl, tim konumlarda alin kaynadi ve bindirme i¢ kése kaynadi
yapmaya yetkili olacaktir.
Birlestirme tasarimindaki bir dedisiklik [Tablo 1’deki Not d)’ye bakiniz]. Alin kaynadinda kalifiye olan
bir kaynakgl ayni zamanda nitelikli temel dediskenler dahilinde i¢ kése kaynaklari yapmak icin de
yetkili olacaktir.
Arkalk veya kaynak metalinin ortadan kaldiriimasi. Yatay veya yataydan 45°’yi asmayan bir aciyla
edimli borunun ekseni ile i¢ kdse takviyesi ile tam nifuziyetli bransman baglantisini kaynak yaparak
uygun olan kaynakgilar, ayni tretim kaynagini asagidaki konumlarda yapmaya yetkili olacaktir:

1) yeterlilik testi kaynadi bransman borunun yan tarafinda olacak sekilde yapilmissa tiim pozisyonlar.

2) yeterlilik testi kaynagi bransman borunun alt kismindayken yapilmigsa Ust ve alt.

3) yeterlilik testi kaynadi bransman borunun Ust kisminda olacak sekilde yapilmissa st kisim.
Birlestirmeyi tamamlamak igin birden fazla islem kullanildiinda, tek bir islemle kaynak yapilan
pasolardaki degisiklik. Kaynakgl, test kaynadi bir proses kombinasyonu kullansa bile, yalnizca dolgu
ve kapak gegisleri icin kullanilan proses veya prosesleri kullanarak tretim kaynaklari yapabilir. Testte
dolgu gegisleri icin kullanilan islem, tam bir Gretim kaynadi yapmak icin kullanildidinda, islem testte
Uc veya daha fazla gegcis icin kullanilmis olmalidir. Testte lgten az gecis icin kullanilan islemler, bir
Uretim kaynaginda ikiden fazla gegis icin kullaniimamalidir. Gaz metal ark kaynaginin (GMAW-S) kisa
devre transfer modu igin, kaynakgl, yeterlilik testinde GMAW-S kullandidi ayni gegisler igin lretimde
yalnizca GMAW-S kullanmalidir.

Tablo 2 — Tek Kalifikasyon Testinin Kalinlik Kapsam Araligi

Kalinlik Kapsam Araligi Test Edilen Kalinhik

t kalinligindan hangisi biiylikse 0,154 ing (3,9 mm)

ya da 1,5 t kalinhidina kadar t < 0,154 ing (3,9 mm) oldugunda

0,154 ing (3,9 mm) kalinh§indan hangisi biylikse 0,154 ing (3,9 mm) < £ < 0,75 ing (19 mm)

0,75 in¢ (19 mm) vya da 1,5 t kalinligina kadar oldugunda
0,75 in¢ (19 mm) ‘den sinirsiza uzanan kalinhk t > 0,75 ing (19 mm) oldugunda
araligi
Yirirluk Tarihi: 02.04.2024 Revizyon No: 04 Sayfa: 5/13

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




HENKA BELGELENDIRME VE GOZETIM HiZMETLERI
Tic. LTD. STI. « Hen KG®

API 1104: 2021 BELGELENDIRME PROGRAMI Dokiiman No: HPG.04
Giincellenme Tarihi: 02.04.2024

Tablo 3 — Tel Kalifikaston Testinde Tali Kaynak Baglantisinda Yeterlilik Kapsam Araligi

Test Yapilan T?I!:als(t?ryn?nak
uell Ka_ynak VeSS | TEIEEED |f (0E Pozisyon AWS Siniflandirmasi (a)
Pozisyonu Borunun Capi .
Kapsam Araligi
Orani
(a)
< 0,75 Yatay 75°-90° (Yatay Kaynak)
Ust
> 0,75 Yatay, Dikey 0°-90°
Yan Hepsi YatE‘:'y’..D |I_<_ey, 0°-90°
asustl
< 0,75 Basstii, Yatay 75°-90° (Yatay Kaynak)
Alt
Yatay, Dikey, 00N
> 0,75 Basistil 0°-90
Not — Bu tablo, boru gevresi kaynaklari veya tali gaplari igin gap gruplamalarinin sinilamalarini ortadan kaldirmaz veya
bunlarin yerine gegmez.

(a) Yatay = 0° dan yaklasik 15° ye kadar (yani yaklasik saat 12 ila 12:30 arasi). Dikey = Yaklasik 15° den yaklasik
105° ye kadar (yani yaklagik saat 12:30 ila 3:30 arasi). Basustl = Yaklagik 105° den yaklasik 180° ye kadar
(yaklasik saat 3:30 — saat 6 arasi)

(b) 0° = yatay, 90° = dikey boru

1.3. Cift Kapsaml Kalifikasyon

Coklu kalifikasyon icin, bir kaynakginin asagida aciklanan iki testi basariyla tamamlamasi gerekir. Her iki test
kaynadi, API 1104:2021 Tablo 4'teki ayni islem veya islem kombinasyonu ve ayni dolgu metali grubu veya
gruplar kullanilarak kaynaklanmalidir.

Bir test icin kaynakcl, borunun ekseni yatay veya yataydan 45°'den fazla olmayan bir agiyla edimli olarak
sabit konumda bir alin kaynadi yapmalidir. Bu alin kaynadi, dis capi en az 6,625 ing (168,3 mm) ve et kalinlig
en az 0,250 ing (6,4 mm) olan boru lizerinde destek seridi olmadan yapilmalidir. Kaynak, API 1104:2021
madde 6.4 ve 6.5 veya 6.6'nin kaynakgibne karsiliyorsa 6ayna edilebilir olacaktir. Numuneler, ya API
1104:2021 Sekil 12'de gosterilen konumlardaki test kaynagindan ya da API 1104:2021 Sekil 12'de gosterilen
ilgili konumlardan cikarilmahdir. Ancak borunun Ust kismina referans verilmeden veya tim boru gevresi
etrafinda esit araliklarla yerlestirilmis konumlardan cikariimaldir. Bitisik numune tiirlerinin sirasi, gesitli boru
caplari igin API 1104:2021 Sekil 12'de gdsterilenle ayni olacaktir. Numuneler boyuna kaynadi icermemelidir.

Test baglantilari, tam cevre boru nipelleri veya OD’si 12 34 ing'ten (323,9 mm) bliylik olan baglanti pargalari
kullanilarak tamamlandiginda, asadidaki yontemlerden biri kullanilarak bir kaynakgl vyeterlilik testi
yapiimalidir:
1) Yeterlilik icin kullanilan WPS tarafindan izin verildiginde, tim cevre bir kaynakc tarafindan
kaynaklanmalidir veya
2) tek bir kaynakgl, bir test baglantisinin gevresinin en az yarisini (1/2) kaynak yapar veya
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3) Her kaynakcinin saat 12 konumundan saat 6 konumuna kadar cevrenin yarisini (1/2) tamamlayacadi
tam cevre kaynadini tamamlamak icin iki kaynakc kullanilir. Bu “yarim cevre cift kaynakgi
yeterliligi'nde (bkz. API 1104:2021 madde 3.1.15), tim c¢evre iki kaynakgl kullanilarak
kaynaklanmalidir, her bir kaynakgl, gevrenin (st, yan ve alt kisimlarini iceren gevrenin yarisini (1/2)
kaynaklayacaktir. Test numuneleri, tamamlanmis kaynadin her bir kaynakgi kismindan gikariimalidir.
Numuneler, bir kaynakgi tarafindan birakilan kaynak pargalarinin diger kaynakgi tarafindan birakilan
kaynak parcalariyla ortiistigu yerlerden cikarilmamahdir.

Secenek 2) ve 3) icin, API 1104:2021 madde 6.5'te istenen tiim gerekli test numuneleri, her bir kaynakgi
tarafindan yar kaynakl pargadan gikariimalidir. (bkz. API 1104:2021 Sekil 13)

Diger test icin, kaynakci, hat ve bransman borularinin belirtilen caplarinin esit oldugu bir bransman-boru
baglantisi diizenlemeli, kesmeli, takmali ve kaynak yapmalidir. Bu test gapi en az 2,375 ing (60,3 mm) ve
belirtilen duvar kalinhgi en az 0,250 in¢ (6,4 mm) olan bir boru ile yapiimaldir. Test icin kiiclik caph boru
kullanildifinda, gerekli sayida test numunesi elde etmek icin birden fazla test kaynadi gerekebilir.

Bransman borusunun i¢ capina (ID) yaklasik olarak esit olan belirli bir capa sahip bir delik acilacaktir.
Bransman montajinin hazirlanmasinda kaynakginin deligi acip agmayacadina sirket karar verecektir.

Diizene yardimci olmasi igin sablonlarin kullaniimasi sirketin takdirinde olacaktir. Deligin dogru bir sekilde
kesilmesine veya bransman pahinin hazirlanmasina yardimc olan manuel olarak galistirilan mekanizmalarin
kullaniimasi, sirketin takdirinde olacaktir.

Kaynak, calistirma borusu sabit yatay konumda, bransman boru ekseni ya galistirma borusundan dikey olarak
asadi dogru uzanacak ya da calistirma borusunun yanindan cikinti yapacak sekilde yapilmalidir.

Kaynakginin alin veya yan test kaynaginda basarisiz olmasi durumunda, kaynakginin yalnizca hatali kaynak
icin yeniden test yapmasi istenecektir. Firma tarafindan istenmedikce, kaynakgidan hem alin hem de yan test

kaynadini tekrar etmesi istenmeyecektir.

Kaynaklar, API 1104:2021 6.4 ve 6.5 veya 6.6'nin 7aynakci7ne karsilamalari halinde 7ayna edilebilir olacaktir.
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NOTE  Atthe company's option, the locations may be rotated, provided they are equally spaced around the pipe;
however, specimens do not include the longitudinal welkd

Figure 12—Location of Test Butt Weld Specimens for Welder Qualification Test (Full Circumference)
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NOTE 1 Atthe company’s option, this satup may be used for quaifying welders using the ha¥-circumferenca
dual-welder fechnique or when the test weld consists of a segment or a wekd on only one half (1/2) of a full
crcumference.

NOTE 2 The Bustration shows samples for one welkier who wekied half of the dreumference

Figure 13—Location of Test Butt Weld Specimens for Welder Qualification Test (Half Circumference)

API 1104:2021 madde 6.3.1'de aciklanan alin kaynadi yeterlilik testini, OD’si 12.750 ing’e (323.9 mm) esit
veya daha buyuk olan bir boru Gzerinde ve OD’si 12.750 ing'e (323.9 mm) esit veya daha biyulk olarak
belirtilen boru ve brangsman kaynadinda basariyla tamamlayan bir kaynakgi ana kaynak borularin belirtilen
caplarinin esit oldudu in¢ (323,9 mm) tim konumlarda kaynak yapmaya uygun olacaktir; tim duvar
kalinliklarinda, derz tasarimlarinda ve baglanti parcalarinda; ve iki test kaynadi icin kullanilan ayni islemi veya
islem kombinasyonunu ve ayni dolgu metali gruplarini (bkz. API 1104:2021 Tablo 4) kullanan tiim boru
caplarinda. Dis ¢api 12.750 ingten (323.9 mm) az olan borularda API 1104:2021 madde 6.3.1'deki alin
kaynagi ve bransman kaynadi gerekliliklerini basariyla tamamlayan bir kaynakgi, asagidaki niteliklere sahip
olacaktir: tiim pozisyonlarda kaynak; tiim duvar kalinliklarinda, derz tasarimlarinda ve baglanti parcalarinda;
ve kaynakg tarafindan kalifikasyon testlerinde kullanilan dis captan kiiglik veya ona esit tim boru gaplarinda.
Bir kaynak prosediirii spesifikasyonunda asagidaki temel degdiskenlerden herhangi biri dedistirilirse, yeni
prosediri kullanan kaynakgi yeniden kalifiye edilecektir:

a) Asadidaki gibi bir kaynak isleminden baska bir kaynak islemine veya islem kombinasyonuna gegis:

1) Bir kaynak isleminden farkli bir kaynak islemine gegis veya

2) kaynakgi, her biri kaynak kombinasyonu icin kullanilan ayni kaynak islemini kullanan ayri

kalifikasyon testlerinde kalifiye olmadikga, kaynak islemleri kombinasyonunda bir degisiklik siiregler.
b) Birlestirmeyi tamamlamak igin birden fazla islem kullanildiginda, tek bir islemle kaynak yapilan
pasolardaki degisiklik. Bununla birlikte, kaynakgl, test kaynadi bir proses kombinasyonu kullansa bile,
sadece dolgu ve kapak gegisleri icin kullanilan proses veya prosesleri kullanarak Gretim kaynaklari
yapmaya da yetkili olacaktir. Testte dolgu gegisleri igin kullanilan islem, tam bir Gretim kaynadi yapmak
igin kullanildiginda, islem testte (ig veya daha fazla gegis igin kullanilmis olmaldir. Testte ligten az gegis

Yirirluk Tarihi: 02.04.2024 Revizyon No: 04 Sayfa: 9/13

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




HENKA BELGELENDIRME VE GOZETIM HiZMETLERI
TiC. LTD. STi. « HenKa®

API 1104: 2021 BELGELENDIRME PROGRAMI Dokiiman No: HPG.04
Giincellenme Tarihi: 02.04.2024

icin kullanilan islemler, bir Gretim kaynaginda ikiden fazla gecis icin kullaniimamalidir.

c) Kaynak yoniinde dikeyden yukariya veya dikeyden asadiya dogru bir degisiklik veya tam tersi.

d) API 1104:2021 Tablo 4'teki ilave metal gruplamasinda bir degisiklik. API 1104:2021 Tablo 4'te
listelenmeyen bir ilave metal siniflandirmasinda baska herhangi bir ilave metal siniflandirmasinda bir
dedisiklik veya tam tersi.

13. SINAV PARGASINA UYGULANACAK TESTLER ve DEGERLENDiRILMESi

1.4. Gorsel Muayene

Bir kalifikasyon test kaynadinin gorsel muayene gerekliliklerini karsilamasi icin kaynakta asadidakiler
bulunmamalidir ve catlaklar ve yetersiz penetrasyon ve asagidakiler icin 10ayna edilebilir diizglin bir kaynak
gorindmi sunacaktir.

Bir alin kaynadi igin, yanmaya (BT) izin verilmeyecektir. Bransman badlantilari % ingten (6 mm) daha uzun
BT icermemelidir. Herhangi bir stirekli 12-in’de onarilmamis ayri BT'lerin maksimum boyutlarinin toplami.
(300-mm) bransman baglanti kaynaginin uzunlugu %2 ing'i (13 mm) gegmemelidir.

Dis alttan kesme (ve kaynak oldugunda icten kesme) API 1104:2021 madde 9.7 gerekliliklerine gore
degerlendirilecek ve eder kaynakginin yeterlilik kaynaginin herhangi bir kismi Tablo 8'de izin verilen alt kesimi
asarsa, kaynakg diskalifiye edilmistir.

WPS'de belirtilen tim boyutsal gereklilikler karsilanacaktir.

Yari otomatik veya mekanize kaynak kullanildiinda, borunun icine cikinti yapan dolgu teli minimumda
tutulacaktir. Cikintih tel sayisi icin 10ayna kriterlerini firma belirleyecektir.

Gorsel muayene basarisiz olursa, diger testler yapilmayacaktir.
1.5. Tahribath Muayene

14.2.1 Alin Kaynaklarinin Muayenesi

Alin kaynaklarini test etmek icin her bir test kaynagindan numuneler kesilmelidir. API 1104:2021 Sekil 12,
test kaynaginin tam gevre olmasi durumunda numunelerin gikarilacagi yerleri gdstermektedir. API 1104:2021
Sekil 13, test kaynadinin yarim gevre olarak tamamlanmasi durumunda numunelerin cikarilacagi yerleri
gostermektedir. EGer test kaynadi boru nipeli segmentlerinden olusuyorsa, her segmentten yaklasik olarak
esit sayida numune alinacaktir. Toplam numune sayisi ve her birinin tabi tutulacag testler API 1104:2021
Tablo 7'de gosterilmistir. Numuneler boylamasina kaynadi icermemelidir. Numuneler testten 6nce ortam
sicaklidina kadar hava ile sogutulacaktir. Dis capi 33,4 mm (1,315 ing) veya daha az olan borular igin sirket,
bir tam kesit cekme 6rnedini veya kék egme ve gentik kirma érneklerini test ederek kalifikasyonu sececektir.
Tam kesit gekme kullanilirsa ve numune kaynakta veya kaynak ile ana malzemenin birlesme noktasinda
kirilirsa ve API 1104:2021 madde 5.6.3.3'Un saglamlik gerekliliklerini karsilayamazsa, kaynakgi diskalifiye
edilecektir.
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TABLO 4 — Her Kaynakginin Kaynak Kalifikasyon Testleri ve Kaynakl Uretim Tahribath Testleri
icin Alin Kaynagi Numune Tipi ve Sayisi

Boru Dis Cap1 — D Numune Sayisi
in mm Centikli Kok Yiiz Kenar Toplam
< Darbe Egme Egme Egme P
Malzeme Kalinhidgi < 0,500 ing (12,7 mm)

D < 2,375 D < 60,3 2 2 0 0 4 (a)
2,375 < D < 4,500 60,3 < D < 114,3 2 2 0 0 4
4,500 < D £ 12,750 114,3 < D <£323,9 2 2 0 0 4

D > 12,750 D > 323,9 4 2 2 0 8

Malzeme Kalinhigi > 0,500 ing (12,7 mm)

D < 4,500 D < 1143 2 0 0 2 4
4,500 < D £ 12,750 114,3 < D £ 323,9 2 0 0 2 4

D > 12,750 D > 323,9 4 0 0 4 8

(a) Dis gapi 1,315 ing (33,4 mm) veya daha kiiglk olan borular igin, iki kaynaktan gentikli kirma ve kék egme
numuneleri ya da bir tam kesit gekme mukavemeti numunesi alinir.

14.2.2 Centikli Kirma Testi icin Sartlar

Centik kirilma testi icin, herhangi bir numune API 1104:2021 madde 5.6.3.3'te izin verilenleri agan kusurlar
gosteriyorsa kaynakgi diskalifiye edilecektir. Kaynakgi kalifikasyonlari igin bir gentik kirllma numunesinin

degistirilmesine izin verilmez.

14.2.3 Egme Testi Icin Sartlar

Bikme testleri igin, herhangi bir numune API 1104:2021 madde 5.6.4.3 veya 5.6.5.3 tarafindan izin
verilenleri asan kusurlar gésteriyorsa, kaynakgi diskalifiye edilecektir. Kaynaklar, sadece numunenin tam U
seklinde biikilmemesi nedeniyle reddedilmeyecektir. Catlayan numuneler pargalanirsa ve acikta kalan
ylzeyleri API 1104:2021 madde 5.6.3.3'lin gerekliliklerini karsilarsa bu kaynaklar 11ayna edilebilir olarak

degerlendirilecektir.
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Biikme testi numunelerinden biri bu gereklilikleri karsilayamazsa ve sirketin gorisiine gore gozlemlenen
kusur kaynadi temsil etmiyorsa, test numunesi basarisiz olana bitisik olarak kesilmis ek bir numune ile
degistirilecek veya kaynakgi diskalifiye edilecektir.

Ek numunede ayrica belirtilen sinirlari asan kusurlar varsa, kaynakgi diskalifiye edilecektir.

14.2.4 Tali Baglanti ve Kose Kaynagi Testi Icin Sartlar

API 1104:2021 Sekil 10°’da gosterilen konumlarda kaynaktan dort centik kirllma numunesi cikarilacaktir.
Bunlar API 1104:2021 madde 5.8.1 ve 5.8.2'ye uygun olarak hazirlanmali ve test edilmelidir. Agikta kalan
ylzeyler API 1104:2021 madde 5.8.3'Un gerekliliklerini karsilamaldir. Test kaynadi boru nipellerinin
segmentlerinden olusuyorsa, yaklasik olarak esit sayida numuneler her bir segmentten c¢ikarilacaktir.
Numuneler testten 6nce ortam sicakhdina kadar hava ile sogutulacaktir.

1.6. Tahribatsiz Muayene (NDT) — Alin Kaynaklari

Firma tarafindan talep edilmesi halinde, yeterlilik alin kaynadi, 6.5'te belirtilen testlerin yerine veya bunlara
ek olarak nitelikli bir NDT prosediirii kullanilarak radyografi veya otomatik kaynakgci12c test (AUT) ile
incelenecektir.

Radyografi kullanildiginda, test kaynaklarinin her birinin radyografileri cekilecektir. Kaynakgi Test
kaynaklarindan herhangi biri API 1104:2021 madde 9.3'lin gerekliliklerini karsilamiyorsa diskalifiye edilir.

AUT kullanildidinda, her test kaynadi tam olarak incelenecektir. Test kaynaklarindan herhangi biri API
1104:2021 madde 9.6’nin gerekliliklerini karsilamiyorsa kaynakg diskalifiye edilecektir.

14. SERTIFIKA GEGERLILIK SURESI

Sertifika gecerlilik stiresi 2 yildir.
15. GOZETIM PERIYODU

Belgelendirilen personel, sinav tarihinden itibaren her 6 ayda 1, sertifika kapsaminda yer alan konu ile ilgili
calistyor oldugunu, yazili olarak bildirmelidir. Gdzetim 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
gondermemesi durumunda belgenin iptal edilmesi igin islemler baslatilir.

16. TEKRAR SINAVA GIRIS HAKKI (BASARISIZ SINAV)

Sirket ve yiklenicinin temsilcilerinin ortak gérisiine gore, kaynakginin kontrold disindaki kaciniimaz kosullar veya
sartlar nedeniyle bir kaynakgi yeterlilik testini gegemezse, kaynakgiya yeterlilik icin ikinci bir firsat verilmelidir.
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Kaynakgl, sirket tarafindan kabul edilebilir miiteakip kaynakgi egitiminin kanitini sunana kadar baska tekrar test
yapilmayacaktir.
Sirket bir kaynakci test baglantisini dederlendirmek icin hem tahribatsiz testleri hem de tahribath testleri
kullanmayi secerse, her iki testin de kabul kriterlerini karsilayamamasi test kaynadinin basarisiz olmasiyla
sonuglanacaktir.

17. SINAV SONUCLARININ SAKLANMASI
Sinav sonuglari bolimde 1 yil, arsivde ise sertifika gecerlilik siiresinin sonuna kadar saklanmaktadir.
18. SINAV SONUGLARINA ITiRAZ

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

19. 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.

REVIZYON BILGILERI
Rev. No Iik Yayl_:_1 / _R_e vizyon Revizyon Acgiklamasi
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