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1. PROGRAMIN AMACI

Kaynakgi adayinin, ilgili ASME Sec.IX:2023 standardinin gereklerine uygun olarak sinava tabi tutulup, gerekli
yeterliligi saglamalari durumunda belgelendirilmesidir.

2. PROGRAMIN KAPSAMI
Basingli kap ve kazan kaynadi yapan personelin sertifikalandiriimasi.

3. REFERANS DOKUMANLAR

ASME Boiler and Pressure Vessel Code (BPVC), Section IX: 2023 Welding and Brazing Qualifications.
2014/68/AB Basinch Ekipmanlar Direktifi

HPR.08 Personel Belgelendirme Prosediirii

HPR.11 Personel Belgelendirme Programlarinin Gelistiriimesi ve Sirdlrilmesi Prosediiri

Iigili WPS.

4. PROGRAMIN DiLi
Tirkge, 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 Sozlesmesi

HFR.55 Kaynakgi/Kaynak Operatdrii Sinav Kayit Formu
Kimlik/Ehliyet/Pasaport/Calisma Izni Belgesi kopyasi.

Vesikalik veya Dijital Fotograf (Belge (izerinde istenirse).

7. TANIMLAMALAR
WPS Kaynak sartnamesi

(P) Numarasi Malzeme grup numarasi

(S) Numarasi Malzeme gruplandirmasi

(F) Numarasi Kaynak dolgu metali grup numarasi

(A) Numarasi Kimyasal bilesime gore malzeme numarasi
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3.1.2. Sabit Baglanti

Sabit baglantilar ve bitisik bolgeler, ekipmanin giivenligi igin her tiirlG ylizey ve ig hatalardan arindiriimig olur.
Sabit birlesimlerin 6zellikleri, tasarim hesaplamasinda ilgili baska 6zel dederler 6zellikle dikkate alinmamissa,
birlestirilecek malzemeler icin belirlenmis olan minimum 6zellikleri kapsar. Basingli ekipman icin, ekipmanin
basing direncine yardimc olan parcalarin sabit badlantilari ve onlara dogrudan takilmis olan parcalarin
birlestirmeleri, uygun islem ydntemlerine gore vasifli personel tarafindan yapilir.

II. III. ve 1IV. Kategorideki basingl ekipman icin islem y&ntemleri ve personel, imalatgilarin segecedi, taninmig
Uglinci taraf kurusu tarafindan onaylanir. Bu:

-Onaylanmis kurulus veya

-Direktif 23" Gincli maddede belirtildigi gibi, taninmis liglinc taraf uygunluk dederlendirme kurulusu olabilir.
Bu onaylarin gergeklestirilebilmesi icin taninmis Gglincli taraf kurulus, 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 ASME Sec. 1X:2023’ e gore hazirlanmis WPS' e
gore yapiimalidir.

9. SINAV SURESI

Pratik sinav siiresi, sinav parcasinin ebat ve niteligine ve kaynak yontemine bagl olarak (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 donanimlarr)

12. BELGELENDIRME KAPSAMI

Bu prosediir; ABD: buhar kazani ve basingll kaplar dizayn kodlari ve basingli borular dizayn kodlar
kapsamindaki imalatlarda kullanilan metal malzemelerin kaynatilmasinda calisacak kaynakgilarin
sertifikalandirimasinda uygulanan dogrulama testlerindeki esaslari icerir. Dogrulama testleri, test parcalari
tzerinde kaynak yaptirilarak uygulanir. Bu test parcalari konstriiksiyon tipinden bagimsizdir.
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12.1 Kaynak Genel Kurallari

12.1.1 Kaynak islemine baslamadan 6nce mutlaka (preWPS) Kaynak yéntemi sartnamesi hazirlanmalidir.

12.1.2 Hazirlanan kaynak yonteminin (WPQR) kaynak yéntemi dogrulama testleri yapilmali ve neticelerinin
uygunlugu saglanmalidir. Sayet neticeler uygun cikmaz ise (WPS) yeniden hazirlanmali ve yeni (WPS)'in
dogrulama testleri yapilip neticelerinin uygunlugu saglanmalidir.

a) Levha pozisyonlari

1 G: Yatay yer pozisyonu

2 G: Yatay kornis pozisyonu
3 G: Disey pozisyon

4 G: Tavan pozisyon

Sekil 1: Test pozisyonlari (Alin kaynaklari — kék paso kazimalr)
Test position for Groove Welds) (QW- 461.3)

1 G: Boru yatay yer pozisyonda boru dénddrliyor.
2 G: Boru dikey, kaynak yatay kornis pozisyonda boru sabit.
5 G: Boru yatay, kaynak diisey pozisyonda ve kdk paso kazimali boru sabit.

6 G: Boru ve ekseni 45° aclili kaynak yatay acili kornig boru sabit.
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//45 deqg * 5 deg
R

N TN
Y )
{a} 1G Rotated {c} 5G (d) 6G !

Sekil 2: Boru pozisyonlari (QW-461.4)

1 S: Saplama dikey kaynak yatay yer pozisyonu.
2 S: Saplama yatay kaynak dlisey pozisyonda.
4 S: Saplama dikey kaynak tavan pozisyonda.

yal f

{a) 1S (2) 2s

{c) 4S8

Sekil 3: Saplama Kaynadi (Stud Welding) Pozisyonlari (QW-461.7)

a) Levha pozisyonlari

1 F: Kaynak yatay diiz pozisyonda alt tabla 45 ° acili durumda.
2 F: Kaynak yatay diiz pozisyonda alt tabla yer durumunda.

3 F: Kaynak dikey pozisyonda, kaynak pargalar dikey durumda.
4 F: Kaynak tavan pozisyonda, tabla yatay, diger parca dikey.
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Axis of weld
vertical

~ Throat of weld
vertical

Axis of weld
horizontal

{a) 1F

Sekil 4: ic Kose (Fillet Weld) Kaynaklari (QW-461.5)

/)

Axis of weld
horizontal

(a) aF

1 F: Kaynak yatay pozisyonda ic ice gegmis boru parcalari veya levhaya kaynatilacak boru pargasi 45

° acili ve dondardluyor.

2 F: Kaynak yatay pozisyonda, ig ice gegmis boru veya levhaya kaynatilacak boru dikey durumda boru

parcalari veya levha sabit

2 FR: Kaynak disey pozisyonda; ic ice gegmis boru veya levhaya kaynatilacak boru yatay durumda,

boru pargalari veya levha doniyor.

4 F: Kaynak tavan pozisyonunda, i¢ ice gecmis boru pargalari veya levhaya kaynatilacak boru dikey

durumda sabit

5 F: Kaynak dikey pozisyonda, i¢ ice gegmis boru pargalar veya levhaya kaynatilacak boru yatay

durumda sabit

= -
A5 deg m

=~

‘1\<§ o

‘ i 4b qu -
{c) 2FR {Rotated)
(b} 2F (a) 1F (Rotated)
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(a3) aF (o) SF

Sekil 5: i¢ Kése Kaynaginda Boru Pozisyonlari (QW-461.6)

12.2 Kaynakgi Performans Dogrulamalar
12.2.1 Genel
Kaynakg! performans dogrulama, her bir kaynak ydntemi igin belirtilen temel degiskenlerle sinirlandiriimistir. Bu

degiskenler 12.2.1.11(QW-350) listelenmistir ve ASME SEC. IX, Makale IV'de aciklanmistir. Kaynak operatorii
dogrulama da her bir kaynak icin 12.2.1.12(QW-360)'da belirtilen temel degiskenlerle sinirlandiriimistir

imalatcilar ve miiteahhit firmalarinin éncelikle sorumluluklari, kaynakgilarin kalifiye ve performanslarinin
belirleme sartlarinin dogrulama testlerini yaptirmaktir. Performans dogrulama testi, vasiflandiriimis Kaynak
Prosediri Sartnamesi (WPS) ya da ASME SEC. IX Ek E'de belirtilen Standart Kaynak Prosediirii Sartnamesine
(SWPS) gore yapilmalidir. Performans dogrulma testi, 6n isitma ya da kaynak sonrasi isil islem gerektiren bir

WPS ya da SWPS’e gbre yapildiysa, bu islemler cikarilabilir.

Kaynakcl performans dogrulama testinde, testi yiirliten gdzlemci, kaynakcl ya da kaynak operatériiniin yetersiz

oldugu goriilirse, sinavi durdurabilir.
12.2.2 Kaynakgi ya da Kaynak Operatoriinii Tanimlama (QW-301.3)

Her dogrulanmis kaynakgl ya da kaynak operattrii, imalatgl ya da miteahhit firma tarafindan tanimlayic,

kaynakginin yaptigi isi tanimlamada kullanilacak olan numara, harf ya da sembolle tanimlanmalidir.

12.2.3 Testlerin Kayitlari (QW-301.4)

Kaynakgi/kaynak operatoriiniin performans dogrulama testi kayitlari, her bir kaynakgl ya da kaynak operatorii
icin temel degiskenleri (ASME SEC. IX QW-350 ya da QW-360), vasiflandirma aralidini (ASME SEC. IX QW-450)
icermelidir. Onerilen kayit formu QW-484A/QW-484 B'de verilmistir.

12.2.4 Gerekli olan Test Tipleri (QW-302)
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Mekanik Testler (QW-302.1)
Mekanik testler igin gerekli test numunesi sayisi ve tipi ASME SEC. IX QW-452'ye gbre olmalidir.
> Alin kaynadi icin gerekli olan mekanik testler Tablo 1'de belirtilmistir.

Tablo 1: Gerekli olan Test Numuneleri Sayisi ve Muayene Tipleri (QW-452.1(a))

Gerekli olan Test Numuneleri Sayisi ve Muayene Tiirleri
Kok Egme
Gozle Kenar Egme Yiiz Egme Testi .
- . Testi (QW-
Kaynak Metalinin Muayene Testi (QW- (QW-462.3aya
Kalinhgs, i (QwW 462.2) da QW-462.3b) 462.3a ya da
alinhgi, inc, mm - . a - .
gl ine QW-462.3b)
302.4) (Not:1) (Not:1,2)

(Not 1,2)
3/8ing(10mm)’'den az | x - 1 tane 1 tane
3/8ing(10mm) ile

X 2 tane (Not 3) Not 3 Not 3
3/4ing(19mm) den az
3/4ing(19mm) ve
o X 2 tane - -
uzeri

Genel Not: Kaynak metali kalinhidi, biitiin kaynak yontemleri igin biitiin kaynakgilar tarafindan doldurulan
toplam kaynak metali kalinhigidir.

Not:

1. 5G ya da 6G pozisyonunda vasiflandirmada, toplam 4 egme testi gereklidir. Tek bir test parcasi
lizerinde 2G ve 5G pozisyonunda kombine yapilacak olan bir vasiflandirmada, toplam 6 tane egme testi
numunesi gereklidir. (QW-302.3) Egme testi tiirl kaynak metali kalinhigi Gzerinden secilmelidir.

2. Kok ve yiiz egme testleri kullanildiginda, 1 veya 2 kaynak prosesi ile kaynak yapan 1 kaynakglyl veya
her biri ayri kaynak prosesi ile kaynak yapan 2 kaynakgiy! kalifiye eder. Her kaynakg ve her kaynak
prosesininin, egme numunesi yiizeyinde temsil edilmesi gerekir. Yani, 2 farkli prosesle kaynak
yapildiginda, numunelerden birinin kdkte kullanilan kaynak ydnteminin pasosuna kadar traglanmasi ve
numune yizeyinde sadece kokteki kaynak pasosu bulunacak sekilde ayarlanmasi gerekir.

3. Bir yiiz ve bir kdk egme testi iki kenar egme testi ile yer degistirebilir.
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> Alin kaynakl test numuneleri sekil 6(a)-6(h)’de belirtildigi gibi alinmalidir.( ASME Sec.IX QW-463.2(a)-

QW-463.2(h)
Iskarta Bu kKisim
= = = =
Kék Egme Numune
e = ]
Yaz Egme Numune
A i L i i A R e
Iskarta Bu Kisim

1 N4 ]

Sekil 6(a): Levha-Kalinlk 3/8in¢(19mm)‘den az

Iskarta Bu kisim
S —— iy o
Iskarta Bu kisim

Kenar Egme Numune
Iskarta Bu kisim
o
l XY

Sekil 6(b): Levha-Kalinlk
3/4in¢(19mm) ve Uizeri /Alternatif —
Kalinlik 3/8ing(10mm)-3/4ing(19mm)

Boyuna yliz egme
numunesi

Boyuna kék egme
numunesi
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Sekil 6(c): Levha- Boyuna Performans Dogrulama Test Numunesi

45 deg — 60 deg’ﬂ 45 deg — 60 deg
Kenar Egme { %
Kenar Egme
Kok Egme 0 I
Horizontal plane/ Ho}izontal plane '
Boru 5G ta da 6G
- Boru5GtadaéG s - -pozisyonunda kaynak
pozisyonunda kaynak edildiginde
edildiginde
Kenar Egme Kenar Egme
Yiiz Egme
Sekil 6(d): Boruda Performans Dogrulama Sekil 6(e): Boruda Performans Dogrulama
Test Numune Alma Yeri Test Numune Alma Yeri

Kok Egme 50 deg

R

Yiiz Egme
by ernar Egme ‘3{
\‘/—f 80 deg >

¢ | . =

| X
) 1 Kenar Egme
\ Horizontal reference  \

line for fixed horizontal
._Position

_ 80deg e | et

2G pozisyonu igin 260 deg
bory dikey olarak , [ 5G pozisyonu igin
sabitlenmis boru yatay olarak

‘ sabitlenmig

Kenar Egme /\1—/ Kenar Egme
o ‘)’/\/ 7 )\\(
Y A\:_ 80 deg ‘

Kenar Egme

Kenar E§me

Kok Egme

Sekil 6(f): Boru- NPS 10 (Nominal cap 250) Montaj Parcasinda (Spool) Performans Dogrulama Test
Numunesi
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22, deg __p!

_|edme _ 90deq

Yiiz egme

45 Pipe in fixed vertical
dea  position for 2G tests

™~

orizontal reference line for
xed horizontal position —

Kenar egme

%
/(

270 deg
Pipe in fixed horizontal
position for 5G tests

80 deg
|
/
Kenar
egme

Kok egme

Sekil 6(g): Boru-NPS 6(Nominal gap 150) veya NPS 8 (Nominal cap 200) Montaj Parcasinda (Spool)

Performans Dogrulama Test Numunesi

Genel Not: QW 452.1 ve QW 452.3'e gore kenar egme testleri yapildiginda, numuneler, kok ve yiiz

egme yerlerinde sekil 6(g)’ye gore alinmaldir.

Kirllma
numunesi

SF pozisyonuda kirma numunesi90 dereceden daha az derecede

alinmalidir

Sekil 6(h): Performans Dogrulamada Kirma Test Numunesi Yeri
> Ic¢ kdse kaynadi icin numuneler sekil 7(a)-sekil 7(b) (QW-462.4(b)-QW-462.4(c)) gdsterildidi gibi

alinmalidir.
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Egme Yénii

Merkeze yakin
‘baslama ve durma

Ana metal kalinhg > 7 min. Makro-test numunesi

Genel Not: Kalinlik vasiflandirma aralidi icin madde 5.2.5(ASME Sec.IX QW-452.5) bakiniz.

Sekil 7(a): ic kdse kaynadi — Performans Dogrulama Kirma Test Numunesi

Egme Yonu

Ceyrek parga:Makro numunesi
i T=duvar kalinhig
' 'Ceyrek parga:

kirma numunesi

3in. {75 mm)
min.

Merkeze yakin durma
ve baglama yeri

l / /2in. (50 mm) )
min.

Max. fillet size =T

!

Anametal kalinigi > T Duvar kalinhigi > 7

Genel Not: Boru-plaka ya da boru-boru’dan biri sekilde gosterildigi gibi kullanilabilir.

Sekil 7(b): Boruda i¢ kdse kaynagi — Performans Dogrulama Test Pargasi

> Butlin mekanik testler asagida belirtilen madde a ve madde b'de (QW-160 ya da QW-180)
tanimlanmis olan sartlari karsilamalidir.
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a) Egme Testi (QW-160)

Egme testi numuneleri, levha ya da boruyu keserek yaklasik dikddrtgen kesitli parca olarak elde edilmelidir.
a.1) Enine Kenar Egme (QW-161.1)

Enin egme testi numunesi sekil 8'de(QW-462.2) gosterilen boyutlara uygun olmalidir.

QW'deki P-No: 1'den farkl malzemelerin prosedtir vasiflandirmasinda, kenar
egme testi numunesinin ylizeyi gasla kesilmigse, ytizeyden 1/8in¢(3mm) gegmicek
sekilde makinada iglenmeli ya da taglanmali.

— (1a)

Bu tiir ytizey iglemi P-No:1 igin gerekli degildir, fakat plrdzliiltige sebep
™ (1b)olacak herhangi bir sey taglanmali ya da makinada iglenmeli.

Performans Dogrulamda
— ( |QW-422'deki butiin malzemeler igin, kenar egme testi numunesi yiizeyi gasla kesilmisle,
purdzltlige sebep olacak herhangi bir sey taglanmall ya da makinada islenmeli.

1/gin. (3 mm) min.

Ry = Vgin.
\§|:— 6 in. (150 mm) or gerektigi gibi ‘.I I ((3 mam)":;(
A e {
= T—r——— Thas ok - A
/ ___________________________________________ W_T ? ________
T, in. (mm) y, in. (mm) e i

P-No. 23, Diger
F-No. 23, or (biitiin

3z to 11/, P-No. 35 metaller
(10 to 38), incl. I -
15(3) 35 (10)
1
;‘ o - -II .
X pmrmmear RS ‘f\'_7 _______ y_- tT
\ J i A
T f

Genel Not: Kaynak giiclendirme bombesi ve altlik esit hizada numune ylizeyinden kaldinlabilir. Termal kesme,
makine ile isleme ya da taslama yapilabilir. Takviyenin kaldiriimasindan énce soguk dogrultmaya izin verilir.

Not:
(1) Kaynak dolgusu t, kaynakgi test parcasi kalinligi T'den az ise kenar egme numunesi kalinligi t olabilir.
(2) Kaynaka test pargasi kalinligi T, 3/2ing(38mm)’'ye esit ya da fazla ise, asagidakilerden birini segilebilir:

(a) Kaynakgl test numunesi, yaklasik olarak esit boyutlara sahip y kalinliginda birden fazla test numunesine
kesilmeli. [3/4inc.(19mm) -3/2ing(38mm) araliginda]

Yiirtrlik Tarihi: 02.04.2024 ‘ Revizyon No: 05 Sayfa: 12/40

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




HENKA BELGELENDIRME VE GOZETIM HIZMETLERI

Tic. LTD. STI. « Hen K0®

ASME SEC. IX:2023 KAYNAK PERSONELI BELGELENDIRME .. )
PROGRAMI Dokiiman No: HPG.05

Giincellenme Tarihi: 02.06.2025

y: kaynakgl test numunesinden birden fazla numune alindi§inda, teste tabii tutulan numune kalinligi
(b) Test numune biitiin kalinlidi ile edilebilir. QW-466-1'deki sarta bakiniz.

(c)
Sekil 8: Kenar Egme

Eder coklu numune kullanildiysa, bir setin tamamina gerekli testler uygulanmalidir. Her numune test edilmeli ve
egme testi kabul kriterleri (QW-163) sartlari karsilamadir.

a.2) Enine Yiiz Egme (QW-161.2)
Enin yiiz egme testi numunesi sekil 9'da(QW-462.3(a)) gosterilen boyutlara uygun olmalidir.

a.3) Enine K6k Egme (QW-161.3)

Enin kok egme testi numunesi sekil 9’ da (QW-462.3(a)) gosterilen boyutlara uygun olmalidir. Alt boyutlara gore
Kok ve Yiiz Egme Sekil 9'deki not (b)'ye bakiniz.

1, in. (38 mm)

6in. (150 mm) or R=1in. (3 mm)
[ gerektigi gibi i max.
I [}
i A
>y t \’Tr\
y b

Yiiz Egme Numunesi-Plaka ve Boru

17, in. (38 mm)
6in. (150 mm) or R=1gin. (3 mm)

|—<— gerektigi gibi ——->| max

7
------------ PRSI v s AN
L \/ I;LT |Plaka | Boru
Kék egme Numunesi-Plaka ve Boru
Y, in. (mm)
P-No. 23, F-No. 23, Diger biitiin
7. in. (mm) or P-No. 35 metaller
Yo <Y (1.5 < 3) 7 a
Y% 3-10) % (3) T
>% (10) % (3) % (10)
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Genel Not:

(a) Eger Kaynak giiclendirme bombesi ve levha ya da halka altlik varsa kaldiriimalidir. Traglanmig
halka kullanildidinda, numune ylizeyi halkayi kaldirmak icin gerekli derinligi gegmeyecek sekilde
islenebilir. Bu gibi durumlarda son numune kalinligi yukanda belirtildigi gibi olmalidir.

Ferromanyetik olmayan malzemeler alevle kesilmemeli.

(b) Test edilen boru (teste giren boru) capl NPS 4 veya daha azsa, biikkme numunesi genisligi NPS
2 (dahil) ‘den NPS 4‘e (dahil) kadar olan borular igin 34 inch (19 mm) olabilir.NPS 2'den kiiguk
(dahil degil) ve en kiclik NPS 3/8 (DN10) caph borular icinse numune genisligi 3/8 inch (10
mm) olabilir veya alternatif olarak test edilen boru ¢api NPS 1'den kiiglikse, bu borunun 4 tane
ceyrek boruya kesilerek elde edilen genislik numune genisligi olarak alinir. Kesme paylari bu
geniglikten disilir. Bu sekilde elde edilen eme numuneleri igin QW-462.3 (a)'da belirtilen
sekilde kaynak yilzlniln sifir taglanmasi gerekmez. Benzer boyutlardaki tipler de ayni sekilde

ele alinir.

Sekil 9: Yiiz ve Kok Egme — Enine

a.4) Boyuna Egme Testi

Kaynak metali ya da ana metal kombinasyonlari icin boyuna egme testi, enine kenar egme, yiiz e§me ve kok

egme testi yerine kullanilabilir.

a.5) Boyuna Yiiz Egme

Boyuna yliz egme testi numunesi sekil 10'da (QW-462.3 (b)) gosterilen boyutlara uygun olmalidir.

a.6) Boyuna Kok Egme

Boyuna kok egme testi numunesi sekil 10'da (QW-462.3 (b)) gdsterilen boyutlara uygun olmalidir.

6in. (150 mm) or

-

->I

11/, in. (38 mm)
=1/gin. (3 mm) max.

'4.—— gerektigl gibl s > T

2 ‘Li:‘r--n/
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Y, in. (mm)
P-No. 23, F-No. 23, Batdn diger
7, in. (mm) or P-No. 35 metaller
Yie <% (1.5 < 3) = -
Y%o=% (3-10) L (3) d
>% (10) Y (3) % (10)

Genel Not:

Eder Kaynak giiglendirme bombesi ve serit ya da halka althk varsa kaldinimalidir. Traslanmis halka
kullanildiginda, numune yiizeyi halkay kaldirmak icin gerekli derinligi gecmeyecek sekilde islenebilir. Bu gibi
durumlarda son numune kalinhigi yukarida belirtildigi gibi olmalidir. Ferromanyetik olmayan malzemeler alevle
kesilmemeli.

Sekil 10: Boyuna yiz ve kdk egme

Kabul Kriterleri-Egme Testi (QW-163)

Testten sonra, egme testi numunesinin kaynak dikisinde ve HAZ bolgesinde herhangi bir yone dogru
1/8ing(3mm) gegen agik sireksizlik olmamalidir. Deney sirasinda bir deney numunesinin kenarlarinda beliren
hatalar, niifuziyet azligi, curuf, yetersiz ergime, yabanci madde olusumu veya dider hatalardan dolayi ¢atlama
kaniti olmadikga, dederlendirmede ihmal edilmelidir. Korozyona dayanikli kaplamalar igin, kaplamadaki herhangi
bir yone dodru 1/16ing(1.5mm) asmayacak acik siireksizlere ve yaklasik kaynak ara yiizeyi boyunca 1/8ing
(3mm) acik siireksizlere izin verilir.

Testin uygulandigi ASME dizayn kodu kategorisine gore (6rnegin ASME sec. I Power B., ASME sec. VIII Pressure
Vessel ve ASME B.31 Pressure Piping) bu kodlardaki kabul sartlari da ayrica uygulanir.

b) ic kdse Kaynagi Performans Dogrulama Test Numuneleri (QW-180)

Performans dogrulama igin ic kdse kaynagi numunelerinin hazirlanmasi ve boyutlan sekil 7(a) (QW 462.4(b))-
sekil 7(b) (QW-462.4(c)) gibi olmalidir. Plaka —plaka test numunesi, merkez kismi yaklasik 4ing(100mm) ve iki
tane son kenar kisim 1 ing (25mm) olacak sekilde kesilmelidir. Boru-plaka ya da boru-boru test numunesi,
birbirinin karsisinda olan iki tane geyrek kisim kesilmelidir. Bir tane test numunesi madde b.1 gdre kirilma testine
ve dider de madde b.2 sartlarina goére makro-incelemeye tabii tutulmalidir.5F pozisyonunda Boru-plaka ya da
boru-boru kaynadi vasiflandiriimasinda, test numunesi Sekil 6(h)'deki (QW-463.2(h) gibi alinmalidir.

b.0) imalat Montajinda Test Parcasi Alma Modeli (Production Assembly Mockup) (QW-181.2.1)

Imalat Montajinda Test Parcasi Aima Modeli, madde (QW-181.2) belirtilen kése kaynagi test numunesi yerine
kullanilabilir.

- Plaka Formu
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Plaka — Form modeli, yaklasik 2ing(50mm) gecmeyecek sekilde esit (¢ test parcasina kesilmelidir. Baslama ve
bitis yerini iceren test pargasi madde b.1 (QW -182) gore kirma testine tabii tutulmaldir. Geriye kalan test
numunelerinden bir tanesinin kesim sonu madde b.2 (QW -184) gére makro inceleme yapilmalidir.

- Boru Formu

Boru — Form modeli, yaklasik olarak birbirinin karsisinda olan iki tane geyrek kisim kesilmelidir sekilde kesilmelidir.
Baslama ve bitig yerini igeren test parcasi madde b.1 (QW -182) gbre kirma testine tabii tutulmalidir. Diger
ceyrek parcanin kesim sonu madde b.2 (QW -184) gbére makro inceleme yapilmalidir.5F pozisyonunda Boru-
Form dogrulandiginda, kirma testi numunesi modelin 90 dereceden az olan kismindan alinmalidir.

b.1) Kirma Testi (QW-182)

Sekil 7(a)'teki (QW-462.4(b)) 4inc(100mm) performans dogrulama numunesinin merkezi ya da sekil 7(b)'deki
(QW-462.4(c)) ceyrek kismin kaynak koki gerilim altinda kalacak sekilde yanlamasina yik verilmedir.

Yiik numune kirillana ya da Uzerine edilene kadar diizenli bir sekilde arttirimalidir.

Numune kirildiginda, kiriima ylizeyinde gatlak, eksik ergime ve kalinti ve porozite toplam boyu sekil 7(a)’ deki
(QW-462.4(b)) numunede 3/8(10mm) asmayacak sekil 7(b)'teki (QW-462.4(c)) c¢eyrek numunede %10u
asmayacak sekilde olmalidir.

b.2) Makro Inceleme-Performans Dogrulma (QW -184)

Sekil 7(a)'teki (QW-462.4(b)) yaklasik 1linc.(25mm) uzunlugundaki numunenin kesim sonu ve sekil 7(b)'deki
geyrek numunenin kesim sonu, kaynak dikisini ve HAZ'I acik sekilde gorebilmek icin  zimparalanmali ve uygun
bir asitle daglanmalidir.

Testi gegebilmek igin;

(a) Kaynak dikisi ve HAZ'In kesitinin gozle muayenesi tam ergimeyi, catlak olmadigini ve pasolar arasi siirekli
ergimeyi gostermelidir, 1/32ing(0.8mm) gegmeyecek kdkteki dogrusal hatalar kabul edilebilir.

(b) Konvekslik ya da konkavlik 1/16ing(1.5mm) gegmeyecek

(c) Kose kaynaginin bacak boyu uzunlugu farki 1/8ing(3mm) gegmeyecek sekilde olmalidir
12.2.4.2 Radyografik Inceleme (QW-302.2)
Kaynakgilar (QW-304) ve kaynak operatorleri icin (QW -305) ‘de izin verildigi gibi, kaynakcl ya da kaynak
operatorleri radyografik inceleme ile dogrulandiginda test parcasinin min. 6in¢ ‘i (150 mm) ve borularda
bitin gevresi incelenmelidir. Kiiclik ¢apli borularda birden fazla test pargasi gerekli olabilir fakat 4 test

parcasindan fazlasina gerek yoktur. Radyografik kabul kriterleri ASME sec. IX' da QW-191'de verilmistir.
Ayrica ilgili dizayn kodu kategorisindeki kriterler de dikkate alinmalidir.
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12.2.4.3 Boruda Test Parcalari Alma Alternatifleri (QW-302.3)

1G ya da 2G pozisyonunda hazirlanmis test parcalarindan 2 tane numune (1 kék, 1 yiiz olmak) sekil 6(d). (QW-
463.2(d)) ve sekil 6(e) (QW-463.2(e)) gosterildigi gibi egme testi icin alinmalidir. Sekil6(d)'de (QW-463.2(d))
lst sag ceyrek ve alt sol geyrekteki numuneler goz ardi edilir ve (st sol ceyrekten yiiz egme numunesi, alt sag
geyrekten kdk egme numunesi alinir. 5G ve 6G pozisyonunda hazirlanmis test parcalarindan numuneler sekil
6(d) (QW-463.2(d)) ya da sekil6(e) (QW-463.2(e)) godre cikarilmalidir. 4 numunede test edilmelidir. 2G ve 5G
pozisyonlari kullanilarak hazirlanmis tek bir test parcasindan numuneler sekil 6(f) (QW-463.2(f)) ya da sekil 6(g)
(QW-463.2(g)) gore cikartiimalidir.

12.2.4.4 Gozle Muayene (QW-302.4)

Levha test parcalarn (iskarta edilen kisimlar haric) egme numuneleri kesilmeden 6nce gbzle muayene
edilmelidir. Boru test parcalan iceriden ve disaridan biitiin ¢evresi boyunca ASME sec.IX QW-194'e gore
gozle muayene edilmelidir.

Muayene-Performans Dogrulama (QW -194)
Performans Dogrulama test parcalari tam nufusiyet, ana metal ve kaynak metalinde tam ergime
gostermelidir.

12.2.5 Pozisyon ve Caplarin Dogrulama Sinirlari (QW -303)

a) Alin Kaynaklar-Genel (QW-303.1)

Alin kaynagdi icin Tablo 2'de gdsterilen pozisyonlarda gerekli testleri gecen kaynakgl ve kaynak operatorleri tablo
2'de gosterilen alin ve kose kaynaklarindan dogrulanmis olur.

Tablo 2: Peroformans Dogrulamada- Cap ve Pozisyon Sinirlari (QW- 461.9)

Dogrulama Testi Dogrulanmis Pozisyon ve Tipler (No:1)
K6k Kazimah Alin Kaynaklar Ic Kése
Kaynaklari
Kaynak Pozisyon
Levha ve boru
boru<24” Levha ve boru
24" (izerinde
1G F F(Not:2) F
2G F, H F.H.(Not:2) FH
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Levhada Alin 3G F, VvV F(Not:2) FHV
Kaynagdi (Groove
4G F, O F(Not:2) FHO
Weld)
3G ve 4G F,Vv,0 F(Not:2) Tdm
2G, 3G ve 4G Tim F.H.(Not:2) Tum
Ozel pozisyon SP, F SP, F SP, F
1F - - F(Not:2)
2F - - FH(Not:2)
Levhada i¢ kdse 3F N _ FHV(Not:2)
kaynak (Fillet
Weld) 4F - - FHO(NOtZ)
3F ve 4F - - Tim (Not:2)
Ozel pozisyon - - SP, F (Not:2)
1G F F F
2G F, H FH FH
Boruda alin 5G F,V, D FVO Tim
kaynadi (groove
2G ve 5G Tum Tdm Tdm
Ozel Pozisyon SP, F SP, F SP, F
1F - - F
Boruda i¢ kdse
kaynad (Fillet 2F - - F, H
Weld) (No:3)
2F, R - - F, H
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4F - F,H O
5F - Tlm
Ozel Pozisyon - SP, F
Notlar: (1) kaynak pozisyonlari (QW-461-1) (QW-461-2) de gdsterilmistir.
F: Duz yer pozisyonu
H: Kornig yatay pozisyon
V: Dlsey yatay pozisyon
O: Tavan yatay pozisyon
(2) Boru: 2 7/ging dis cap ve Uzeri
(3) Boru cap kisitlamalari igin (QW-452-3), (QW-452-4), (QW-452-6) bakiniz.
Tablo 3: Dogrulanan Kaynak Metali Kalinhigi (QW- 452.1(b))
Test pargasindaki kalinlik t1,ing,mm Dogrulanan kaynak
metali kalinhig:
[Notes (1) and (2)] [Note (3)]
Hepsi 2¢
1/2 {173) ve lzeri, min.3 paso birlikte kaynaklanacak max. kalinlik

Genel Not:

(1) Birden fazla kaynakgi ve/veya birden fazla yontem ve birden fazla dolgu metali (F-No), test
pargasinda kullanildiginda, her bir dolgu metali ve ydntem igin her bir kaynakginin doldurdu
kalinlik t1 belirlenmeli ve vasiflandirimis kaynak metali kalinhginin belirlenmesinde bireysel
olarak (t1) kullanilmahdir.

(2) Belli bir kalinhgi kalifiye etmek icin farkh kalinlklarda 2 veya daha fazla boru numunesi
kullanilabilir. Bu sekilde kalifiye edilen kalinlik imalat kaynaklarina uygulanabilir ancak imalat
kaynaklarindaki en diistik cap QW-452.3 ile belirtilen kaynakgi kalifikasyonuna uygun olmalidir.

(3
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Yani 2 veya daha fazla boru kaynaklayip, toplamdaki kalinlik kalifikasyonunu saglayabilirsiniz,
ancak bu sekilde yapildiginda, imalat esnasinda kaynakgl QW-452.3 ile belirlenmis olan en kiiglik
cap kriterine uymak zorundadir.

(4) Test parcasinin kalinligi 34 in. (19mm) ya da daha fazla ise, 3 ya da daha fazla kaynakginin ayni
ya da farkli proseslerde vasiflandiriimasi igin kullanilabilir.

Tablo 4: Dogrulanan Alin kaynadi- Cap Sinirlamalari (QW-452.3)

Dogrulanan dig

Test pargasinin dig mapi ¢ap ing,mm
ing, mm
Min. Max.
1 (25) denaz kaynaklanan sSinirsiz
boyut
1 (25) to 2% (73) 1(25) Sinirsiz
2% (73) fazla 2% (73) Sinirsiz

Genel Not:
a) Gerekli test sayisi ve tiirii QW-452.1'e gére olmalidir.

b) 23/8ing(73mm) dis capl boru, NPS5/2 (DN 65) denk sayilir.

Ek olarak alin kaynaklari icin gerekli testleri gecen kaynakgi ve kaynak operatorleri, QW-350 ya da QW-360' da
belirtilen kaynak degiskenleri sinirlari icinde biitiin kalinlikta ve captaki i¢ kose kaynaklarini da vasiflandirir.

b) i¢ Kése Kaynaklar (QW-303.2)

Ic Kdse kaynaklari icin Tablo 2 de belirtilen pozisyonlarda gerekli testleri gecen kaynakgl ve kaynak operatérleri
tablo 2 ‘de belirtilen pozisyonlardan da dogrulanmis olurlar. I¢ Kése kaynagindan gerekli testleri gecen
kaynakgilar tablo 5 ‘de (QW-452.5) gosterilen kalinlik ve dis gaplari igin dogrulanmis olurlar.

Tablo 5: i¢ Kése kaynagi (QW-452.5)

Gerekli test tlrli ve sayisi

Kaynaklandigi gibi N Sekil 7{a) ve sekil 7(b)
Ti test pargasinin Vasiflandirma araligi
Birlegtirme Tlrl Kkalinligl ing,mm Makro kirilma

blitiin ana malzeme kalinliklar, dolgu boyutlari ve

Teogs %% (5-10) 2318ing(73) dis ¢ap ve tizeri (Not1) 1 X
3 T'den 2T'ye kadar ana malzeme kalinliklar, T max. doigu
%6 (5) denaz kalinhig ve 23/8ing(73) dis ¢ap ve lizerindeki gaplar {Not 1) 1 1
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Genel Not: QW 181.2.1%e gére imalat modeli yerine kullanilabilir. Imalat modeli kullanildiinda, vasiflandirma
araligi dolgu boyutu, ana malzeme kalinhgi ve modelin diizeni ile sinirlidir.

Not (1):23/8ing (73mm), NPS 5/2ing(DN 65) ile denk sayilir. Daha kiiglik caplar icin, QW-452.4 ya da QW-452.6
bakiniz.

Kaynakgl ya da kaynak operatord, dis capi 23/8ing(73mm)’den az boru ya da tiipe kdse kaynadi yaparsa, boru
kose kaynad testlerini (QW-452.4) ya da QW-304 ya da QW-305’ de uygun olan testleri gegmelidir.

Tablo 6: Kiiclik capll kdse kaynadi testi (QW-452.4)

Dogrulanan min dig ¢ap,ing,mm

Test pargasi dis ¢api ing,mm Vasiflandirilan
kalinlk
1 (25) denaz kaynaklandigi boyut Hepsi
1(25) to 2% (73) 1(25) Hepsi
2% (73) tzeri 2% (73) Hepsi

Genel Not
(a) Gerekli test tiirG ve sayisi tablo 5'e gére (QW-452.5) secilmelidir.

(b) 23/8ing(73mm) dis cap, NPS 5/2 (Nominal cap 65) es deder sayilir.

Tablo 7: i¢ Kése kaynaginin, alin kayag ile Dogrulanmasi (QW-452.6)

~ kaynaklanan  gibi test pargasi . Gerekli test tlird ve
Birlestime trd - ainig,ing,mm dogrulama grajg says
s 9 it Iin kaynagji testlerinden vasiflandirilan kaynakg
Hernagi bir alin bitin kalinhiklar biltin ana malzeme kalinlidan, 2 i :
g igkose  boyutlar ve gaplan ya dakaynak operatorii, koge kaynaginda da
dogrulanir,

c) Ozel Pozisyonlar

Ozel bir oryantasyonda kaynakli imalat yapan bir imalatci, bu dzel oryantasyonda performans dogrulama testi
yapabilir. Bu tiir dogrulama, sekil QW-461.1 ve QW-461.2'de tanimlandi§i gibi kaynak ekseninde ve kaynak
ylziinde- +15 derece agisal sapmaya izin verilmesi durumu harig yer pozisyonu ve test edilen bu 6zel pozisyon
igin gegerlidir.
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d) Saplama Kaynagi Pozisyonlar

4S pozisyonunda dogrulama, ayrica 1S pozisyonunda dodrular.4S ve 2S pozisyonunda dogrulama biitiin
pozisyonlari dogrular.

e) Kaynakgi Performans Dogrulama icin Alternatif Ana Malzemeler (QW-423)

Kaynakcl Performans dogrulamada kullanilan ana malzeme, tablo 8'e goére WPS'de belirtilen metalle
degistirilebilir. Kaynakcl Performans dogrulamada sol siitundaki ana malzemeler kullanildidinda, kaynakgi
tablodaki sag sttundaki ana malzemelerden (bu malzemelere yakin bilesimdeki belirtiimemis metaller dahil) de
dogrulanmig olur.

Tablo 8: Kaynakgl Dogrulama igin Ana Metaller ve Kapsam Araligi

Testte Kullanilan Ana Metaller Dogrulanan Ana Metaller

P No:1’den P No:11’e kadar, P No:34, P

P No:1'den P No:11 ‘e kadar, P No:34 veya P
No:41'den P No: 49'ye kadar ve belirtiimemis

No:41'den P No:49'ye kadar

metaller
P No:21'den P No:25e kadar P No:21 ‘den P No:25’e kadar olanlar
P No:51’den P No:53’e kadar veya P P No: 51’den P No:53’e kadar olanlar ve P
No:61'den P No:62'ye kadar No:61’den P No:62'ye kadar olanlar
Ana Malzeme Grubu Kaynak Lehimleme

(P) ve (S) numarasi (1) den (P) veya (S) numarasi

Celik ve gelik alagimlari
(11)e kadar (5A,5B,5C) dahil | (101)'den (103)’e kadar.

Aliiminyum ve aliminyum (P) veya (S) numarasi (P) veya (S) numarasi
esasl alasimlar (21)'den (25)’e kadar. (104)'ten (105)’e kadar.
(P) veya (S) numarasi (P) veya (S) numarasi
Bakir ve Bakir esash alagimlar
(31)'den (35)’e kadar (107)'den (108)’e kadar
(P) veya (S) numarasi (P) veya (s) numarasi
Nikel ve nikel esash alagimlar
(41)'den (49)'a kadar (110)'dan (112)'ye kadar
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Titanyum ve titanyum esasl

alagimlar

(P) veya (S) numarasi
(51)'den (53)’e kadar

(P) veya (S) numarasi (115)

Cinko ve ¢inko esasli

alagimlar

(P) veya (S) numarasi
(61)'den (62)'ye kadar

(P) veya (S) numarasi (117)

f) Kaynakgi Performans Dogrulama igin Alternatif F-No (QW-433)

Asadidaki tablo 9'da kaynak dolgu metalleri (elektrodlar ve tel-gaz, tel-toz kombinasyonlari) kaynakci dogrulama
testi ile (Qualified with) dogrulanmis olur. Bdylece kaynakci dogrulamada kullanilan kaynak dolgu metali
drlnlerinin (F) numaralar (Qualified for) tasdik (Assignment) edilmistir. ASME-Sec IX, QW-433' de genis bilgi

verilmistir.

Tablo 9: Kaynakgl Performans Testinde Dogrulanan Dolgu Metalleri ve Kapsam Aralidi

Kullanilan Dolgu Metalleri

Dogrulana F-
F Nol

Althksi

z

n Kaynak | Nol
Dolgu Althkl
Metalleri |

F- F-
F-No2
No2 No3
Althksi
Althikl Althkl
z
I I

F-No3
Althksi

z

F_
No4
Altlikl

F-No4
Altlksi

z

F_
No5
Altlikl

F-No5
Althksi

z

F-Nol
Althikh

F-Nol
Althiksiz

F-No2
Althikh

F-No2
Altliksiz

F-No3
Althkh
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F-No3
Altliksiz

F-No4
Althikh

F-No4
Altliksiz

F-No5
Althikh

F-No5
Altliksiz

Kaynakgi Dogrulamada Kullanilan
(Qualified With)

Dogrulanan Kaynak Dolgu Metalleri
(Qualified for weld Metals)

Herhangi F No:6 ile Tim F No:6 grubu (Not 1)

Herhangi F No:21 ile F No:25 arasi Tum F No:21 ile F No:25 arasi

Herhangi F No:31, F No:32, F No:33, F
No:35, F No:36 veya F No:37

Sadece dogrulamada kullanilan ayni F numaralari

F No:34 veya herhangi F No:41 ile F

No0:46 arasi

F No:34 ve tim F No:41 ile F No:46 arasi

Herhangi F No:51 ile F No:55 arasi Tim F No:51 ile F No:55 arasi

Herhangi F No:61 Tidm F No:61

Herhangi F No:71 ile F No72 arasi

Sadece dogrulamada kullanilan ayni (F) numarali

olanlar
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Not 1: Kullanilan giplak dolgu metali SFA'da belirtiimemis fakat QW-442'deki analiz listesi ile uyumlu ise, F-
No:6 olarak disiintimelidir.

5.3.5Kaynakcilar (QW -304)

ASME Sec. IX kurallan altinda kaynak yapan kaynakgilar, 12.2.4.1" goére (QW-302.1) mekanik testlerden ve
12.2.4.3'e gore (QW-302.4) gbzle muayeneden gegmelidir. Alternatif olarak SMAW, SAW, GTAW, PAW ve GMAW
(kisa ark haric) ya da kombinasyonlarini yapan alin kaynakgilari, P-No: 21- P-No:25 arasi, P-No:51- P-No: 53
arasl, P-No:61- P-No:63 arasi malzemeler harig, sadece Volumetrik NDT metotlar ile dogrulanabilirler. Ayrica
GTAW yonteminde, alin kaynakgilari, P-No: 21- P-No:25 arasi, P-No:51- P-No: 53 arasi malzemelerde sadece
radyografik muayene ile dogrulanabilirler. Radyo grafik muayene madde 12.2.4.3’e gére (QW-302.2) olmaldir.

12.2.6.1 Muayeneler (QW-302.4)

Performans dogrulama icin kaynaklanmis test parcalari 12.2.4.1 gore (QW-302.1) mekanik muayene ve
12.2.4.3'e gore gozle muayene ile ya da sadece 12.2.4.2'ye (QW-302.2) gore sadece radyografik muayene ile
belirtilen yontem ve ark transfer moduna gore incelenebilir. Alternatif olarak, kaynakginin yaptigi ilk kaynakl
imalat Grindnin 6ing(150mm) kismi radyografik muayene ile incelenebilir.

- 5G,6G ya da 6zel pozisyonda kaynaklanmis borular, kaynakgl tarafindan yapilan kaynadin tiim cevresi
radyografik olarak incelenmeli.

- Tek boru cevresi ile min. Kaynak uzunlugunun elde edilemedigi kiiglik capli borularda, toplam sayisi 4'l
gecmeyen ek cevre kaynaklar radyografik olarak incelemelidir.

- Radyografik kabul kriterleri madde 12.2.4.2°deki (QW -191) gibi olmalidir.
12.2.6.2 Radyografi Standartlarinin Karsilanmamasi (QW-304.2)

Kaynakel performans dogrulamasi icin kaynakgl imalat Griintinden test edildiyse ve kaynak secilmis ve parca
eder radyografi standartlarini karsilamaz ise kaynakgi testten kalir. Bu durumda bu kaynakgl tarafindan imalatta
yapilan tim kaynaklarin radyografisi gekilmeli ve hata varsa dogrulanmis baska kaynakg tarafindan tamir
edilmelidir. Alternatif olarak (QW -320)de izin verildigi gibi kalan kaynakgi yeniden test edilebilir.

12.2.7 Kaynak Operatorleri (QW -305)

ASME Kisim 9 kurallar altinda kaynak yapan kaynak operatérleri, 5.2.4.1" gére (QW- 302.1) mekanik testlerden
ve 5.2.4.3'e (QW-302.4) gbére gozle muayeneden gegmelidir. Alternatif olarak SMAW, SAW, GTAW, PAW ve
GMAW (kisa déngii modu harig) ya da kombinasyonlarini yapan alin kaynakgilari, P-No: 21- P-No:25 arasi, P-
No:51- P-No: 53 arasi, P-No:61- P-No:63 arasi malzemeler harig, sadece radyografik muayene ile
dogrulanabilirler. Ayrica GTAW yonteminde, alin kaynakgilari, P-No: 21- P-No:25 arasl, P-No:51- P-No: 53 arasi
malzemelerde sadece radyografik muayene ile dogrulanabilirler. Radyo grafik muayeneler madde 12.2.4.3'e
gore(QW -302.2) olmaldir.
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12.2.7.1 Muayeneler (QW- 305.1)

Performans dogrulama icin kaynaklanmis test parcalari 12.2.4.1 gére (QW-302.1) mekanik muayene ve
12.2.4.3'e gore (QW-302.4) gbzle muayene ile ya da sadece 12.2.4.2'ye (QW-302.2) gore sadece radyografik
muayene ile incelenebilir. Alternatif olarak, kaynak operatori tarafindan vasiflandiriimis WPS’e gére yapilan ilk
kaynak drinin 3 ft. (1m) uzunlugu radyografik muayene ile incelenebilir.

- 5G,6G ya da 6zel pozisyonda kaynaklanmig borular, kaynakgi tarafindan yapilan kaynagin tim gevresi
radyografik olarak incelenmeli.

- Tek boru gevresi ile min. Kaynak uzunlugunun elde edilemedigi kiiclik capli borularda, toplam sayisi 4'U
gegmeyen ek cevreler radyografik olarak incelemeli

- Radyografik kabul kriterleri madde 12.2.4.2'deki gibi olmalidir.
12.2.7.2 Radyografi Standartlarinin Kargilanmamasi (QW-305.2)

Kaynakcl performans dogrulamasi icin kaynakgl imalat Griintinden test edildiyse ve kaynak secilmis ve parca
eder radyografi standartlarini karsilamaz ise kaynakgi testten kalir. Bu durumda bu kaynakg tarafindan imalatta
yapllan tim kaynaklarin radyografisi cekilmeli ve hata varsa dogrulanmis baska kaynakgl tarafindan tamir
edilmelidir. Alternatif olarak (QW -320)de izin verildigi gibi kalan kaynakg! yeniden test edilebilir.

12.2.8 Kaynak Prosesinde Kombine Uygulama (QW -306)

Kaynakgl ya da kaynak operatdrleri, her bir kaynak yontemi icin farkl test pargalar kullanarak ya da tek bir test
parcasinda yontemlerin kambinasyonlari icin dogrulanabilir. Her biri ayni ya da farkl kaynak yontemi kullanan 2
ya da daha fazla kaynakgl ya da kaynak operatori tek bir test parcasinda kombinasyonlu olarak dogrulanabilirler.
Tek bir test pargasinda kombinasyonlu olarak dogrulamada, kaynak metali kalinligi sinirlamalari, egme ve ic kdse
testleri (QW -452) gore yapilmali ve her bir ydntem ve her bir kaynakgi ya da kaynak operatéri icin ayr ayri goz
oniinde bulundurulmaldir. Tek bir test parcasinda kombinasyonlu olarak dogruanmis kaynakgl ya da kaynak
operatorii, dogrulama sinirlari icinde olan her bir kaynak yontemi ya da kombinasyonu icinde dogrulanmistir.

Tek bir test pargasinda kombinasyonlu kaynadinda, test parcasinin herhangi bir kismindaki hata, bitiin test
pargasinin hatali olmasina sebep olur.

12.2.9 Performans Dogrulama Test Parcalari (QW -310)
12.2.9.1 Test Pargasi (QW-310.1)

Test parcasl, levha, boru ya da baska formda olabilir.

Test parcasi boyutlarini ASME sex. IX QW 310.1'e gére hazirlanir.

Tek bir imalat montaj parcasi (spool) ile 2G ve 5G pozisyonlarinda kaynak yapilarak tiim pozisyonlarin
kapsanmasi istendiginde:
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NPS 6, NPS 8, NPS 10 veya daha biiyik capta boru kullanilarak, NPS 10 ve Uzeri capta boru kaynadi
kapsanabilmesi icin QW-463.2(f)'dekine gére numune alinir. NPS 6 veya NPS 8 icinse QW-463.2(g)'dekine gore
numune alinir.

12.2.9.2 Althkli Kaynak Agzi (QW-310.2)

Cift taraftan kaynak ya da tek taraftan altlikli kaynak icin, dogrulama testinde kullanilacak olan test pargasinin
kaynak agzi boyutlari imalatgl tarafindan vasiflandirilan WPS’dekinin aynisi ya da QW-469.1'dekinin aynisi olmak
zorundadir.

Tek taraftan altlikli kaynak ya da cift taraftan kaynak, altlikli kaynak olarak distndlmelidir. Kismi nufusiyetli alin
kaynaklari ya da i¢ kdse kaynaklarida altlikli kaynak olarak distindlmelidir.

12.2.9.3 Altlhiksiz Kaynak Agz1 (QW-310.3)

Tek taraftan altlksiz kaynak icin, dogrulama testinde kullanilacak olan test pargasinin kaynak agzi boyutlari
imalatgl tarafindan dogrulanan WPS'dekinin aynisi ya da QW-469.2'dekinin aynisi olmak zorundadir.

12.2.10 Yeni Testler ve Dogrulanmanin Yenilenmesi (QW -320)
12.2.10.1 Yeni Testler (QW -321)

Madde 12.2.7 (QW -304) ve 12.2.6' da (QW -305) belirtilen testlerden bir ya da daha fazlasindan kalan kaynakgi
ya da kaynak operatorleri, asadida gecen hususlara gore yeniden test edilebilirler.

a) Gozle Muayene ile Aninda Yeniden Test (QW-321.1)

Performans dogrulama test pargasi 12.2.4.3" de (QW-302.4) belirtilen gbzle muayeden kalirsa, mekanik testler
Oncesi, gozle muayeneye gore yeni test yapiimaldir.

Kaynakgl ya da kaynak operatorii kaldigi her pozisyon icin pespese 2 tane test parcasi kaynatmali ve hepsi gozle
muayene kabul kogullarini saglamalidir.

Gozlemci, yeniden test edilen her test parcasi setinden, gdzle muayeneden gegen basarili birer tane test pargasini
mekanik muayene igin segebilir.

b) Mekanik Muayene ile Aninda Yeniden Test (QW-321.2)

Performans dogrulama test parcasi 12.2.4.1'de (QW-302.1) belirtilen mekanik testlerden kalirsa, mekanik teste
gore yeni test yapilmalidir.

Kaynakcl ya da kaynak operatorii kaldigi her pozisyon icin pespese 2 tane test parcasi kaynatmali ve hepsi
mekanik muayene kabul kosullarini saglamalidir.

c) Radyografik Muayene ile Aninda Yeniden Test (QW-321.3)
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Performans dogrulama test pargasi 12.2.4.3' de (QW-302.2) belirtilen radyografik muayeneden kalirsa,
radyografik muayeneye gore yeni test yapilmaldir.

Kaynakgl ya da kaynak operatori, radyografik muayene yeni testi, 6 ing,150mm plakadan yapilmalidir;
borular icin, toplamda 12 in. (300mm) kaynadi olan 2 boru incelenmelidir. Bu uzunluk boru ya da
borularin biitiin cevresini kapsamalidir. (kiiglik capli borular icin toplam sayisi 8'i gegmeyecek test
parcalari ardi ardina kaynatiimalidir.)

Imalatcinin secenegi olarak, ayri bir kaynakgl testi yerine imalatini yapti§i parcalarin test edilmesiyle
dogrulanmak istenen kaynakgl, imalat kaynaklarinda yapilan testlerden kalirsa ve fakat takip eden imalat
kaynaklarindan alinacak 2 misli uzunlukta veya 2 misli adette alinacak numunelerin radyografi testinden
gecerse, ilk yaptigi imalat kaynaklarini kendisi veya bir baska dodrulanmis kaynakg tamir edebilir.
Gegemezse, ilk yaptigi imalat kaynaklarinin tamirini bir baska dogrulanmis kaynakgi tamir edebilir.

Imalatcinin secenedi olarak, ayri bir kaynak operatorii testi yerine imalatini yapti§i parcalarin test
edilmesiyle dogrulanmak istenen kaynakgi, imalat kaynaklarinda yapilan testlerden kalirsa ve fakat takip
eden imalat kaynaklarindan alinacak 2 misli uzunlukta veya 2 misli adette alinacak numunelerin
radyografi testinden gecerse, ilk yaptigi imalat kaynaklarini kendisi veya bir baska dogrulanmis kaynak
operatori tamir edebilir. Kaynak operatoriiniin yaptigi biitiin imalat kaynaklarinin tamami radyografik
muayene edilmeli, hatali olanlar dogrulanmis kaynak ya da operator tarafindan tamir edilmelidir.

d)ilave Egitim (QW-321.4)

Kaynakgl ya da kaynak operatori ilave egitim aldidinda, kaldigi her pozisyon icin teste tabii tutulmalidir.

12.2.10.2 Sertifikanin Sona Ermesi ve Yenileme (QW -322)

a) Sertifikanin Sona Ermesi (QW-322.1)

Asadidaki durumlardan herhangi birisi olusursa, kaynakgl ya da kaynak operat6riiniin sertifikasini etkilenir:

a) 6 ya da daha fazla ay kaynak yapmazsa, sertifikasi sona erer.

-Kaynakgi, imalatginin ya da katilimci/siparisci organin kontroliinde elle ya da yari-otomatik olarak
kaynak yapiyorsa, bu onun sertifikasini 6 ay daha uzatir.

-Kaynak operatérii, imalatginin ya da katiimci/siparisgi organin kontroliinde makine ya da otomatik
olarak kaynak yapiyorsa, bu onun sertifikasi 6 ay daha uzatir.

b) Belirli bir sebepten dolayr kaynak¢l ya da operatoriin, kaynak yapma kabiliyeti sorgulaniyorsa,
sertifikasi iptal edilir.

b) Sertifikanin Yenilenmesi (QW-322.2)

- Yukarida madde a’dan dolayi siiresi dolan sertifika, herhangi malzemede herhangi bir ydntem icin herhangi bir
kalinlikta ya da capta olan boru ya da plaka test parcasinin herhangi bir posizyonda kaynatiimasi ve test
parcasinin 12.2.1, 12.2.2 ve 12.2.3 ((QW-301,302)) belirtilen sartlara gére muayene edilmesi ile yenilenebilir.
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Basarili bir test, kaynakcl ya da kaynak operatoriiniin bir 6nceki sertifikasi (6nceden dogrulandigi malzeme,
kalinlik, gap ve diger degiskenler) yeniler.

12.2.6 ve 12.2.7'daki ((QW-304,305)) kosullar saglandiginda, yenilenme imalat isinde yapilabilir.

- Yukar belirtilen madde b’ye gore sertifikasi iptal edilen kaynakgl ya da kaynak operatdri yeniden
sertifikalandinimalidir. Sertifikalandirmada imalat isine uygun test parcasi kullaniimalidir. Test pargasi 12.2.1,
5.2.2 ve 12.2.3 ((QW-301,302)) belirtilen sartlara gdére kaynak edilmeli ve muayene edilmelidir. Basarili test,
sertifikayi yeniler.

12.2.11 Kaynakgilar icin Kaynak Degiskenleri (QW -350)

Her kaynak prosesi icin listenmis temel kaynak degiskenlerinden biri ya da daha fazlasi dedisirse kaynakgi
yeniden dogrulanmalidir.

Kombinasyonlu kaynak islemi gerektiginde, her bir kaynakg, imalatta kullanacaklar belirli bir kaynak yéntemi
(leri) igin vasiflandinimig olurlar. Kaynakgi, her bir yontem igin yapilan testler ile ya da kombinasyonlu olarak
kaynatilmis tek bir test pargasina yapilan testlerle dogrulanir.

Kaynakginin vasiflandirilacagi kaynak metali siniri, her bir kaynak yéntemi igin yaptigi kaynak metali kalinligina
baglidir, agir kaynak metali kalinigi QW-452'deki belirtiligi gibi test pargasi kalinligi olarak disiiniilecektir.

Tablo 10(a): Oksi-gas Kaynadi Temel Degiskenleri (QW -352)

Oksi-Gaz Kaynagi Temel Degiskenler

Paragraf Ozetle degiskenler
Q.W_402 7 + Althk
Birlesme
QW-403 e Max. vasiflandirma
Ana malzeme 18 ¢ P-NO
.14 4+ |Dolgu malzemsi
W-404
Q " A5 @ F-NO
Dolgu metali i
31 & t Kaynakdolgusu kalinhgi
1
QV\./_405 wk + Pozisyon
Pozisyon
QW-408 n
Gaz 7 (75 Gas turi
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Tablo 10(b): Elle metal ark kaynadi temel degiskenleri (QW -353)

Elle metal ark kaynagi (SMIAW) Temel degiskenleri

Papagraf Ozetle degiskenler
QW-402 E _ Althk
Birlesme

Boru capi

QW-403 16 i
Ana malzeme 18 ¢ P-No
QW-404 .15 ¢ F-No
Dolgu metali .30 bt 'Kaynak dolgusu kalinhig:
QW—4 05 + Pozisyon
Pozisyonlar 2 ¢ Tl, Disey kaynak

Tablo 10(c): Yari-otomatik Tozaltl Kaynad temel degiskenleri (QW -354)

Yari-otomatik Tozalti Kaynagi(SAW) Temel Degiskenleri

Paragraf Ozetle degiskenler
QW-403 16 ¢ Borucapi
Ana malzeme .18 ¢ P-No
QW-404 15 ¢ Ehe
Dolgu metalleri .30 { Kaynak dolgusu
QW-405 :
R .1 + Pozisyon
Pozisyonlar
Yirirluk Tarihi: 02.04.2024 Revizyon No: 05 Sayfa: 30/40

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




HENKA BELGELENDIRME VE GOZETIM HIZMETLERI

Tic. LTD. STi. L Hen K0®

Belgelendirme & Gozetim Hizmetleri

ASME SEC. IX:2023 KAYNAK PERSONELI BELGELENDIRME

PROGRAMI Dokiiman No: HPG.05

Giincellenme Tarihi: 02.06.2025

Tablo 10(d): Yari-otomatik Gaz metal- Ark kaynagi Temel Degiskenleri (QW -355)

Yari-otomatik Gaz metal- Ark Kaynagi(GMAW) Temel
Degiskenleri,
Ozlii Tel Metal Ark Kaynagi (FCAW)Dahil

Paragraf Ozetle degiskenler

aw-402 | - Ateik
Birlesme
QW-403 I 16 ¢ boru capi
Ana malzeme .18 ¢ P-No

.15 & F-No
9"‘.’“‘0‘,‘ .30 ¢ t Kaynak Dolgusu
Dolgu metali — 7

32 ¢t Limit (S. Cir. Arc.)
QW-405 1 + Pozisyon
Pozisyon 3 o Tl Diisey kaynak
Qw-408 8 = Inert althk
gaz '
QW-409 2 ¢ Transfer mode
Elektrik ‘

Tablo 10(e): Elle ve Yari-Otomatik Gaz Tungusten Ark Kaynagi Temel Degiskenleri (QW -356)

Elle ve yartotomatik Gaz Tungusten Ark Kaynagi
(GTAW) Temel Degiskenler

Paragraf Ozetle Degiskenler
QW-402 [ a _ Althk
Birlesme
QW-403 L .16 ¢ Boru degiskenleri
ana malzeme .18 & P-No
.14 + Dolgu malzemesi
15 ¢ F-No
QW-404 22 * Ekleme
Dolgu Metalleri 23 ¢ Masif yada
metalozli-flaks 6z1G
.30 & tkaynak dolgusu
QW-405 .1 + pozisyon
Pozisyonlar o .3 ¢ TL diisey kaynak
Qw-408 { 8 — inertalthk
gaz
Qw-409 l
elektrik 4 & Akim ya da kutuplama
i L
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Tablo 10(f): Elle ve yari-otomatik plazma Ark kaynadi Temel Degiskenleri (QW -357)

Elle ve yari-otomatik Plazma Ark
Kaynagi(PAW) Temel Degiskenleri

Paragraf ozetle degiskenler
QW-402
) 4 — Althk
Birlesme
QW-403 16 ¢ Boru capi
Ana malzeme .18 & P-No

Dolgu Metalleri

.14

+ Dolgu malzemesi

.15

¢ F-No

QwW-404 .22

* ekleme

23

¢ Masif ya da metal
ozlu-flaks 6zl

.30

¢ ¢ kaynak dolgusu

QW-405 3 + pozisyon
Pozisyonlar ) 3 @ T Diisey pozisyon
S¥408 ’ -8 - Inert althk
saz
@ Degisiklik T Yukan
+ Ekleme A Asagi
— iCikartma

12.2.12 Kaynak Operatorleri icin Degiskenler (QW -360)

Kaynak operatorleri madde 12.2.12.1 (QW- 361.1) ve 12.2.12.2'de (QW- 361.2) belirtilen degiskenlerden biri
degistiginde yeniden dogrulanmalidir. 12.2.12.3 (QW -362) ve 12.2.12.4'te (QW -363) belirtilen yontemler igin

istisnalar ya da ek sartlar olabilir.

12.2.12.1 Temel Degiskenler-Otomatik Kaynak Islemleri (QW- 361.1)

a) Otomatik kaynaktan makine kaynadina degisiklik.

b) Kaynak yonteminde degisiklik.

c) Laser isini ve elektron isini kaynadi icin, dolgu metali eklenmesi ya da gikariimasi.
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d) Laser isini kaynadi ici, laser tiriinde degisiklik. (6rnegin CO, den YAG' a gegis)
e) Surtiinme-kanstirma kaynadinda, surekli kullanimdan ataletli kullanimina gegilmesi veya tersi.

f) Elektron isin kaynagi vakum ekipmanlidan vakum ekipmansiza gegcis ve tersi.

12.2.12.2 Temel Degiskenler- Makine Kaynagi (QW-361.2)
a) Kaynak ydnteminde degisim
b) Direk gozle kontrolden uzaktan gozle kontrole gecis ve tersi
¢) GTAW igin otomatik voltaj kontrol sisteminin gikariimasi
d) Otomatik birlestirme radarinin kaldirilmasi
e) 5.1'de belirtilen kaynak pozisyonlarindan farkli pozisyonlarin eklenmesi

f) Sarf malzemesi eklerinin kaldiriimasi, sarf malzemesi eklerinin dogrulanmasi, i¢ kdse kaynagini ve altlikli
kaynadi vasiflandirmasi haric.

g) Althdin kaldinimasi, Cift taraftan alin kaynad altlikl kaynak olarak degerlendirilir.

h) Taraf basina tekli pasodan coklu pasoya gegis fakat tersi degil.

12.2.12.3 Saplama Kaynagi (Stud Welding)

Saplama kaynadi operatorleri, asadida belirtilen test sartlarina (QW -191) ve madde 5.3.5" deki (QW-303.4)
pozisyon sartlarina gére dogrulanmalidir.

a) Saplama Kaynagi Personel Dogrulama Numuneleri (QW-363)
a.1) Gerekli Testler (QW-192.1.1)

5 tane saplama kaynagi numunesi her bir saplama kaynadi operat6riinii vasiflandirmak igin gereklidir. Elle
baslatma hari¢ tim saplama kaynagi ekipmanlari tamamen otomatik olmalidir. Performans dogrulama testi
vasiflandiriimig bir WPS’e gére yapilmalidir.

Her bir saplama, uzunlugunun 4’0 test parcasi lizerinde diiz olana kadar ¢ekiclenmeli ya da mastar kullanarak
en az 15 derece egilmeli ve eski haline getirilmeli ve adaptér boyutlari sekil 11'daki (QW-466.4) gibi olmalidir.
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1 ! : Egme
' H Adaptéri

— 3 + gq in. (0.40 mm
12in. (300 mm) 1 Max. saplama gapi fea )
15 deg min. ~

VoI

L Il

Adaptér boglugu

Saplama g¢aplarn igin

in. (mm) A, in. (mm)
Y% (3) Y% (3)
%6 (5) Y% (3)
Y (6) f/u, (5)
% (10) Y (5.5)
% (13) %, (8)
% (16) 2 C)
% (19) oz, Ho)
% (22) 1%, 12)
1(25) 195 (15)

Sekil 11: Saplama Kaynadi Egme Mastari
a.2) Kabul Kriterleri-Egme ve Cekic Testleri (QW-192.2.2)

Her bir saplama kaynagi ve HAZ bdlgesinde, gekiglemeden ve egme- dogrultmadan sonra gozle goriilen
ayrilmalar ya da catlaklar gérilmemelidir.

5.3.12.4 Direng Kaynagi Operatoérii Dogrulanmasi (QW -384)

Her bir kaynak operat6ri kullanacagi makine igin test edilmelidir. P-No 21’den P-No 25'e kadar olan performans
dogrulama testi, kaynak operat6riini biitiin malzemeler icin vasiflandirir. P-No: 1'den P-No:11'e ya da P-No:
41'den P-No:49'a kadar olan vasiflandirma, operatori P-No: 1’den P-No:11’e ve P-No: 41'den P-No:49'a kadar
dogrulandirir. Operatorler icin P-No:51’den P-No:53'e, P-No:61 ya da P-No:62'den yapilan dogrulandirma,
operatorii P-No:51'den P-No:53'e kadar, P-No:61 ve P-No:62'den dogrulanir.

a) Nokta ya da projeksiyon kaynadi performans dogrulamasi, 10 tane ardisik kaynak iceren setten olusmali.
5 tanesi mekanik makaslama ya da ayirma testine ve 5 tanesi makro-incelemeye tabii tutulmalidir.
Inceleme, testler ve kabul kriterleri asagida belirtilmistir.
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Direnc Kaynagi Testi (QW-196)

Makro inceleme (QW-196.1)

Kaynak enine kesitlendirilmeli, parlatiimali ve kaynak metalini ortaya ¢ikarmak icin daglanlaidir.

Kesit 10X blyitme ile incelenmelidir. Dikis kaynagi numunesi sekil 12'deki (QW-462.7.3) gibi hazirlanmalidir.

1.50 in.~2.00 in.

P
-« >

{38 mm-
50 mm)

10X blyltmede inceleme igin enine kaynak kesitli
_@_——numune zimparalanmig ve daglanmigtir.

10X blyltmede inceleme igin boyuna kaynak kesitli
/@_ numune zimparanmig ve daglanmistir
Kesme | |

thatt
1in. (256 mm)

Sekil 12: Dikis kaynagi numunesi

Dolgu kesitinde, catlak, nufusiyet eksikligi, tasma ve yabanci madde olusumu inkillizyon olmamali. Porozite,
enine kesitte 1 boslugu, boyuna kesitte 3 boslugu gegmemelidir.

1 boslugun max. Boyutu kaynak dolgu kalinliginin %10’ nunu gecmemeli.

Nokta ve dikis kaynadi igin, min. kaynak miktari kalinigi malzeme kalinhgi (t)ile ilgili olarak asadidaki gibi
olmalidir.

Malzeme kalinhgi ~ in. (mm) Kaynak Miktari  kalinligi
< 0.010 (0.25) 6t
20.010 (0.25) and < 0.020 (0.50) 5t
20.020 (0.50) and < 0.040 (1.00) 4t
2 0.040 (1.00) and < 0.069 (1.75) 31
>(.069 (1.75) and < 0.100 (2.54) 2.501¢
20.100 (2.54) and < 0.118 (3.00) 2251
>0.118 (3.00) and < 0.157 (4.00) 2t
>0.157 (4.00) 1.80¢

Kaynak derinligi, ince katin min. %20’ si kadar, max. Biitiin katlarin toplam kaliniginin %80 kadar olmalidir.

Projeksiyon kaynadi icin, kaynak miktari kalinligi projeksiyon kaliniginin %80’ inden az olmamalidir.
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Mekanik testler (QW-196.2)

Kesme Kuvveti/Makaslama testi numuneleri sekil 13’ deki (QW- 462.9) hazirlanmalidir.

L[Note (1)]

1
& e

s s
S s

ol Tl Wi

fe————— 5 in. (125 mm) min. —————>|
a) tek noktali

makaslama numunesi b) ¢ok noktali makaslama
numunesi (not 2)

ince levhanin nominal kalinhigi , ing (mm) [/V' in.
(mm) Min.
QOver 0.008 to 0.030 (0.20 to 0.8) 0.68 (17)
Over 0.030 to 0.100 (0.8 to 2.5) 1.00 (25)
Over 0.100 to 0.130 (2.5 to 3) 1.25 (30)
Qver 0.130 (3) 1.50 (38)

Genel not:
(1) L, 4W’den az olmamail

(2) Taslak (b) 5 numuneden ya da daha fazla numuneden yapilmaldir.

Sekil 13: Kesme Kuvveti/Makaslama testi numuneleri.
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Nokta ve projeksiyon kaynaklari icin, her bir test numunesi QW-462.10 ve QW-462.11'de belirtilen min. dayanima
esit ya da daha fazla olmalidir. Her bir setin %90'i setlerin ortalama makaslama dayanimi degerinin 0.9-1.1 kati
arasinda olmali. Geriye kalan %10, setlerin ortalama makaslama dayanimi dederinin 0.8-1.2 kati arasinda olmali.

Ayirma testi numunesi, nokta ve projeksiyon kaynadi icin sekil 14'de (QW-462.8.1) gosterildigi gibi, dikis kaynadi
icin sekil 15’e (QW- 462.8.2) gore hazirlanmalidir. Numuneler mekanik olarak birbirinden ayrilmali ve numunenin
kabul edilebilmesi icin kaynadin disina dogru olacak sekilde ana malzemeden kiriimalidir.

Adim 2

Adim1
Adim3

! 0

Adim 1: Mengeneye ya da diger uygun bir aygita tuttur
Adim 2: Numuneyi eg
Adim 3: Kiskagla ya da uygun bir aygila pargalar ayir

Sekil 14: Ayirma testi numunesi, nokta ve projeksiyon kaynadi icin
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l«—— 10 in. (250 mm} min, ————
Parga iistten goriiniis [ D ]
L
f——+Kaynaksiz Parga-son goriniis
[ i

'Parga-kenardan goriiniis

Ayirma testi éncesi

Adim1 Slot /4 X 2in. (6 X 50mmi}ina
round bar 11/, in. (30 mmito 11/, in. |
(38 mm) diameter

L

,_:

Ayirma aygiti

Adim 2

|

Adim 3

Adim 1: Kaynakl olmayan kenardan katlar ayir.
Adim 2: Egme numunesini mengeneye ya da uygun aygita sikistir.
Adim 3: Kiskagla katlari birbirinden ayir.

Sekil 15: Dikis kaynadi igin

b) Dikis kaynadi igin vasiflandirma, QW- 286.3’ de belirtilen testleri icermelidir; bir enine kesit bir boyuna
kesitin gerekli olmasi harig.

13. SERTIFIKA GEGERLILIK SURESI

Sertifika gecerlilik stiresi 2 yildir.

Yirirluk Tarihi: 02.04.2024 Revizyon No: 05 Sayfa: 38/40

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




HENKA BELGELENDIRME VE GOZETIM HIZMETLERI

Tic. LTD. STI. ( Hen KG®

Belgelendirme & Gozetim Hizmetleri

ASME SEC. IX:2023 KAYNAK PERSONELI BELGELENDIRME
PROGRAMI

Giincellenme Tarihi: 02.06.2025

Dokiiman No: HPG.05

14. GOZETIM PERIYODU

Belgelendirilen personel, sinav tarihinden itibaren her 6 ayda 1, sertifika kapsaminda yer alan konu ile ilgili
calisiyor oldugunu, yazili olarak bildirmelidir. Gdzetim tarihinden 15 giin dnce belge sahibine telefon, fax, sms,
mail yoluyla ulasilarak bildirilir. Belge tarihine kadar gondermesi beklenir. Belge sahibi istenen evraklar
gondermemesi durumunda bir hafta igerisinde belgesi askiya alinir. Tekrar kendisine bilgi verilir, yine
gdndermemesi durumunda belgenin iptal edilmesi igin islemler baglatilir.

15. TEKRAR SINAVA GIRIS HAKKI (BASARISIZ SINAV)

Sirket ve yiklenicinin temsilcilerinin ortak goérisiine gore, kaynakginin kontroli disindaki kaginlmaz kosullar veya
sartlar nedeniyle bir kaynakg yeterlilik testini gecemezse, kaynakglya yeterlilik icin ikinci bir firsat verilmelidir.
Kaynakgl, sirket tarafindan kabul edilebilir miiteakip kaynakg egitiminin kanitini sunana kadar baska tekrar test
yapilmayacaktir.

Sirket bir kaynakgl test baglantisini dederlendirmek icin hem tahribatsiz testleri hem de tahribatl testleri
kullanmayi secerse, her iki testin de kabul kriterlerini karsilayamamasi test kaynaginin basarisiz olmasiyla
sonuglanacaktir.

16. SINAV SONUCLARININ SAKLANMASI

Sinav sonuglari bolimde 1 yil, arsivde ise sertifika gecerlilik siiresinin sonuna kadar saklanmaktadir.

17. SINAV SONUCLARINA ITIRAZ

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

18. SINAV UCRETLERI

Ayrintill 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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