EN 287-1:(MART 2004)

Kaynakgilarin Yeterlilik Testi -
Ergitme Kaynagi - Bolim 1 :
Celikler




1. KAPSAM

Bu Avrupa standardi, geliklerin ergitme kaynagi igin kaynakgilarin yeterlilik
testlerini belirler.

2. ATIF YAPILAN STANDARTLAR

Bu avrupa standardinda, tarih belirtilerek veya belirtilmeksizin diger
standartlara atif yapilmaktadir. Bu atiflar metin igerisinde uygun yerlerde
belirtilmis ve asagida liste halinde verilmistir. Tarih belirtilen atiflarda daha
sonra yapilan tadil veya revizyonlar, atif yapan bu standardda da tadil veya
revizyon vyapilmast sarti ile uygulanir. Atif yapilan standardin tarihinin
belirtilmemesi halinde ilgili standardin en son baskisi kullanilir.

EN 910 - Metalik malzemelerdeki kaynaklarin tahribatl
testleri - egme testleri

EN 970 - Ergitme kaynaklarinin tahribatsiz muayenesi -
Gozle muayene

EN 1320 - Metalik malzemelerdeki kaynaklarin tahribatl
testleri - Kirma testi

EN 1435 - Kaynaklarin tahribatsiz muayenesi - Kaynakli
birlestirmelerin radyografik muayenesi

EN ISO 4063 - Kaynak ve birlesik prosesler - Proseslerin
terminolojisi ve referans numaralar

EN ISO 5817 - Kaynak - Celik, Nikel, Titanyum ve alasimlarinda

(1sin kaynagi harig) ergimis kaynakli baglantilar
- Kusurlar igin kalite seviyeleri (ISO
5817:2003)

EN ISO 6947 - Kaynaklar - Calisma pozisyonlari - Egim ve

donme agilarinin tarifleri (ISO 6947 : 1993)

Metalik malzemeler igin kaynak prosediirlerinin

sartname ve yeterliligi - Genel Kurallar (ISO

15607 : 2003)

CR ISO 15608 - Kaynak - Metalik malzeme gruplama sistemi igin
rehber

pr EN ISO 15609-1 : 2000 - Metalik malzemeler igin kaynak prosediirlerinin
sartnamesi ve onay! - Bélim 1 - Ark kaynagi
(ISO / DIS / 5609-1: 2000)

EN ISO 15607 : 2003



EN ISO 15609-2 : 2001 - Metalik malzemeler igin kaynak prosediirlerinin

ISO 857-1

sartname ve yeterliligi - Kaynak yontem
sartnamesi - Bolim 2 : Gaz kaynagi (ISO 15609
- 2:2001)

- Kaynak ve birlesik prosesler - Sozlik bilgisi -
Bolim 1 : Metal kaynak prosesleri

3. TERIMLER VE ACIKLAMALAR

Terimler ve agiklamalar EN ISO 15607 : 2003 de verilmektedir.

Kaynakgi

Sinavi yapan kimse

Sinavi yapan kurulug

Althk

Kok paso

Dolgu pasosu

Kapak pasosu

Kaynak metali kalinhgi

: El ile elektrod futucusunu, torcu veya salomayi futan

ve bunlari kullanarak kaynak yapan kisidir.

: Uygulanan standarda gére uygunlugu dogrulayan kisidir.

: Uygulanan standarda gére uygunlugu dogrulayan

kurulustur.

¢ Ergimis kaynak metalini tutmak igin birlestirmenin ters

tarafina konan malzemedir.

: Cok pasolu kaynaklarda kok bolgesine atilan ilk pasodur.

: ok pasolu kaynaklarda, kok pasodan sonra kapak

pasodan once atilan pasolardir.

: ok pasolu kaynaklarda, kaynak tamamlandiktan sonra

kaynak ylizeyinde goriilen son pasolardir.

: Takviyeler disindaki kaynak metali kalinligidir.

4. SEMBOLLER VE KISALTMALAR

4.1 Genel

Kaynakg! sertifikasi hazirlanirken, agik ifadelerin yazilmadigi yerlerde, asagidaki
sembol ve kisaltmalar kullanilir. (Ek A)



4.2 Kaynak yontemlerinin referans numaralari

Bu standart, asagidaki el veya kismi mekanize edilmis kaynak yontemlerini kapsar.
(Kaynak yontemlerinin referans numaralarinin sembolik gosterimleri EN ISO
4063'te listelenmistir.

111 - Elle metal ark kaynagi

114 - Kendinden korumali 6zlii telle kaynak

121 - Tek tel ile toz alti kaynagi

125 - Ozlii tel ile tozalti kaynag

131 - Metal asal gaz kaynagi (MIG kaynagr)

135 - Metal aktif gaz kaynagi (MAG kaynagi)

136 - Aktif gaz korumali 6zlii telle ark kaynagi
141 - Tungsten asal gaz ark kaynagi (TIG kaynag)
15 - Plazma ark kaynagi

311 - Oksi - asetilen kaynagi

4.3 Kisaltmalar
4.3.1 Test pargalar: igin:

a : Anma bogaz kalinhg
BW : Alin kaynag!

FW : Kose kaynagi

D : Borudis gapi

P : Levha

T : Boru

t . Test pargasi et kalinligi (Levha ve boru)
z . Kose kaynagi kenar uzunlugu

43.2 Kaynak sarf malzemeleri igin:

nm : Ilave metal olmadan

A : Cubuk elektrod, asidik ortdili

R : (Gubuk elektrod, rutil ortili

RC : Cubuk elektrod, rutil - seliiloz ortdli
B : Cubuk elektrod, bazik ortiili

S . Dolu tel/gubuk

wm : Ilave metalile

RA : (Cubuk elektrod, rutil-asidik ortiild
RB : (Cubuk elektrod, rutil - bazik ortili



GCubuk elektrod, kalin rutil ortili

Cubuk elektrod, seliilozik ortdili

Ozlii elektrod-bazik/florid, yavas donan ciiruf
Ozlii elektrod-diger tipler

Ozlii elektrod-rutil, hizli donan ciiruf

Ozlii elektrod-rutil veya bazik/florid

Ozlii elektrod-bazik/florid, hizli donan ciiruf
Ozlii elektrod-metal tozlu

X
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5. ZORUNLUV DEéi.sKENLER VE YETERLILIK ARALIGI
5.1 Genel

Kaynakg! yeterliligi zorunlu degiskenlere dayanir. Her zorunlu degisken igin bir
yeterlilik araligi belirlenmigtir. Biitiin test pargalari zorunlu degiskenler bagimsiz
olarak kullanilarak kaynak edilmelidir. 5.7 ve 5.8 maddeleri hari¢. Eger kaynakg!
yeterlilik araliginin disinda kaynak yapmak zorunda kalirsa yeni bir yeterlilik testi
gerekftirir.

Zorunlu degiskenler sunlardir:

- Kaynak yontemi

- Imalat tipi (Levha ve boru)

- Kaynak tipi (Alin ve kose)

- Malzeme grubu

- Kaynak sarf malzemesi

- Boyut (Malzeme kalinhgi ve boru dis ¢apt)

- Kaynak pozisyonu

- Kaynak detay! (altlik, tek tarafli kaynak, gift tarafli kaynak, tek paso,
¢ok paso, sol tarafa dogru kaynak, sag tarafa dogru kaynak)

5.2 Kaynak yontemleri

Kaynak yontemleri ISO 857-1'de 4.2'de belirtilmistir.

Her yeterlilik testi normal olarak sadece bir kaynak yéntemini kapsar. Kaynak
yontemindeki bir degisiklik yeni bir yeterlilik testi gerektirir.

Solid tel S yerine (Kaynak yontemi 135) 6zli tel M kullanilmasi veya bunun tersi
istisnadir.

Ancak, bir kaynakginin yeterlilik testinde iki veya daha fazla kaynak yonteminde
bir test pargasi (gok yontemli) veya iki veya daha fazla ayri ayri yeterlilik
testlerine miisaade edilir.



Kullanilan her kaynak yonteminin yeterlilik araliklari ve alin kaynaklarinin goklu
yontem baglantilari tablo 1'de verilmektedir. (Ayrica tablo 4'e bakiniz)

Tablo 1 - Alin kaynaklarinda tek veya gok yontemli baglantilarda kalinhik araligi

Test pargasinda kullamlan  kaynak Kalinlik araligi
yontemi Tek yontem Coklu ydntem

Tablo 4'e gore Tablo 4'e gore

5y

P LNS.CT, NPT

1. yontem igin: t=s1+s2
t=s1

2. yontem igin:
t=s>

Sy

1 Kaynak yontemi 1 (nb)
2 Kaynak yontemi 2 (mb)

Kalinlik araligi

Test parcasinda kullanilan kaynak yontemi
pare ynary Tek yontem | Coklu yontem

Tablo 4e | Tablo 4'e gore
gore kaynak

yontemi 1: t=t1+t2
t=t Kaynak yontemi
3 4 1 sadece kok
Kaynak bélgesi igin
2 Kaynak yontemi 2 yontemi 2:
3 Altlikh kaynak (mb)
4 Althksiz kaynak (nb) =tz

SEENNN SN
]

fz3mm

1 Kaynak yéntemi 1




5.3 Imalat Tipi
Yeterlilik testi levha ve boru lizerinde yapilir. Asagidaki kriterler uygulanir.

a) Boru dis gapt D>25 mm olan borudaki kaynaklar levhadaki kaynaklar: kapsar
b)  Levhadaki kaynaklar asagidaki sartlarda borudaki kaynaklari kapsar:

- Kaynak pozisyonu PA, PB ve PC igin D 2150 mm
- Biitiin kaynak pozisyonlari igin D 500 mm

5.4 Kaynak tipi
Yeterlilik testi alin veya koge kaynagi olarak yapilir. Asagidaki kriterler uygulanir

a) Alin kaynaklari her tipteki alin kaynaklarini kapsar ancak bransman
baglantilar harig. (5.4 C ye bakiniz)

b) VYapilan isin gogunlugu kése kaynagi olmasi durumunda, kaynakg! uygun bir
kose kaynagi testinden gegmelidir. Yapilan isin gogunlugu alin kaynagi olmasi

durumunda, alin kaynaklari kose kaynaklarini kalifiye eder (kapsar).

c) Borulardaki altlhksiz alin kaynaklari, > 60° agili brangsman baglantilarini ve
tablo 1'den 8'e kadar olan tablolardaki gibi kalifiye eder.

Bransman kaynagindaki yeterlilik araligi bransman borusunun dis ¢apina
baghdir. (dayanir)

d) Uygulamasindaki kaynak tipi ne alin kaynagini nede kose kaynagi testini
kalifiye etmiyorsa o zaman 6zel bir test pargasi kaynakgi yeterlilik sinavinda
kullaniimalidir. Ornek brangman baglantisi.

5.5 Malzeme gruplar

5.5.1 Ana malzeme gelik gruplari

Yeterlilik testlerinin azaltilmasi igin malzemeler benzer kaynak karakteristik-
lerine gore CR ISO 15608'e gore gruplandiriimigtir.



5.5.2 VYeterlilik araligi

- Bir grupta yer alan bir malzemenin kaynaginda gdsterilen yeterlilik,
kaynakginin tablo 2'de gésterilen ayni gruptaki diger biitiin malzemelerin
kaynaginda da yeterli oldugunu gésterir.

- Kaynak yapilan ana malzemeler, gruplama sisteminin disinda ise ayri bir
yeterlilik sinavi gerektirir.

- Benzer olmayan metal baglantilarin yeterliligi, kullanilan kaynak sarf
malzemesi 8 ve 10. gruptan ise (tablo 2'ye bak), 8 ve 10. grup malzemelerin

diger biitiin malzemeler ile olan kombinasyonlarini kapsar.

- Doévme malzemesi gruplarindan vyapilan yeterlilik testi; dokim, dokim
karisimi ve ayni gruptaki dovme malzemeleri kapsar.

Tablo 2 - Ana malzeme yeterlilik araligi

Test pargasinin Yeterlilik araligi

malzeme 11|13, 2 |3 |4 |5 |6 7|8 9 10 | 11

grubu® 1.2 9.1 9.2+

1.4 9.3

11,1214 | X | X | - - - - - - - - - - | -
1.3 X | X | X | X ] - - - - - X - - | X
2 X | X | X | X | - - - - - X - - | X
3 X | X | X | X | - - - - - X - - | X
4 X | X | X | X[ X | X | X | X] - X - - | X
5 X | X | X | X[ X | X | X | X] - X - - | X
6 X | X[ X[ X[ X | X | X | X] - X - - | X
7 X | X | X | X[ X | X | X | X ]| - X - - | X
8 - - - - - - - - | X - X X | -
9.1 X | X | X | X | - - - - - X - - | X
9.2+9.3 X | - - - - - - X -
10 - - - - - - - - | X - X X | -
11 X | X | - - - - - - - - - - | X

a - CRISO 15608'e gore malzeme grubu
X - Kaynakginin yeterli kabul edildigi malzeme grubunu gésterir.
- - Kaynakginin yeterli kabul edilmedigi malzeme grubunu gosterir.




5.6 Kaynak dolgu (sarf) malzemeleri
141, 15 ve 311 kaynak yontemlerinde dolgu metali ile yeterlilik, dolgu metalsiz
yeterliligi kalifiye eder. Fakat tersine kalifiye etmez. Kaynak dolgu

malzemelerinin kalifiye araligi tablo 3'te verilmektedir.

Tablo 3 - Kaynak dolgu malzemeleri® yeterlilik aralig:

Kaynak | Sinavda kullanilan Yeterlilik araligi
yontemi | dolgu malzemesi® A. RA, RB, RC, B C
RR, R
111 A, RA, RB, RC,RR, R X - -
B X X -
C - - X
] ] Dolu | Ozliitel | Ozl tel O\i'“mj""y('zz';'
tel(S) (M) (B) B
131 Dolu tel(S) X X - -
135
136 Ozlii tel (M) X X - -
141
136 Ozlii tel (B) - - X
114 Ozlii tel
136 (R,P,V,W,VY,2) ] ] ]

a - 4.3.2'ye bakiniz.

b - Kaynakgi sinavinda altliksiz olarak (ss nb) kok pasoda kullanilan kaynak
dolgu malzemesi tipi imalattaki kaynagin kok paso igin yeterli goriilen
dolgu malzemesi tipidir.

X - Kaynakginin yeterli kabul edildigi kaynak dolgu malzemesini gosterir.

- Kaynakginin yeterli kabul edilmedigi kaynak dolgu malzemesini gosterir.

5.7 Boyutlar

Alin kaynagindan kaynakg! yeterlilik testi, malzeme kalinligi ve boru dis ¢api esas
alinarak yapilir. Yeterlilik araligi tablo 4 ve 5'te verilmektedir.
Kdse kaynaklari igin malzeme kalinhginin kalifiye araligi tablo 6'da verilmektedir.




Brangman kaynagi yapiimasi durumunda; malzeme kalinligi kriterleri igin uygulanan
tablo 4 ve boru dis ¢api kriterleri igin tablo 5 asagidaki gibi uygulanir.

- Tali baglantinin tstten kaynaklanmasi (set-on)

- Tali baglantinin gegmeli veya gegerek kaynaklanmasi (set-in, set-through)

Farkl dis ¢ap ve et kalinhgina sahip test pargalarinda, kaynakgi soyle kalifiye

edilir.

1) En ince ve en kalin malzeme kalinhigi igin tablo 4'e gére kalifiye edilir.
2) En kiiglik ve en bliyiik capa sahip borular icin tablo 5'e gore kalifiye edilir.

Tablo 4 - Alin kaynakh test pargalarinda malzeme kalinligi ve kaynak metali
kalinhiginin (goklu yontem) yeterlilik araligi

Olgiiler mm'dir.

Kalinhk® + Yeterlilik araligi
t<3 t+21°

3<¢t<12 3:2¢°
t>12 >5

a - Goklu yontemlerde, S1 ve S; igin tablo 1 uygulanir.

b - Oksi-asetilen kaynaginda (311): t =15 t
¢ - Oksi-asetilen kaynaginda (311):3 mm = 1,5 t

Tablo 5 - Boru disg ¢api® igin yeterlilik arahgi

Olciiler mm'dir.

Test pargasinin dis gapi

Yeterlilik araligi

D<«25

D:2xD

D>25

>0,5 x D (25 mm. min.)

a Yapi bigimi bakimindan bogluklu profiller igin D en kiiglik tarafin 6lgiisidiir.

Tablo 6 - Kése kaynagi® test pargasinda malzeme kalinliginin yeterlilik araligi

Olciiler mm'dir.

Test pargasi kalinligi t

Yeterlilik araligi

t<3

t+3

t>3

>3

a Tablo 9'a bakiniz.




5.8 Kaynak pozisyonlari

Her kaynak pozisyonu igin yeterlilik arahg tablo 7'de verilmistir. Kaynak
pozisyonlar: ve semboller EN ISO 6947'de gosterilmektedir.

Borular igin J-LO45 ve H-LO45 kaynak pozisyonlari biitiin boru agilarini kalifiye
eder.

Ayni dis ¢apa sahip iki borudan birisi PF pozisyonunda digeri PC pozisyonunda
kaynak yapilirsa H-LO45 pozisyonunda kaynak yapilmis borunun yeterlik araligini
kapsar.

Ayni dis ¢apa sahip iki borudan birisi PG pozisyonunda diger PC pozisyonunda
kaynak yapilirsa J-LO45 pozisyonunda kaynak yapilmis borunun yeterlik araligini
kapsar.

Dis ¢api D2150 mm olan borular igin, sadece bir test pargasi kullanarak 2

pozisyonda kaynak yapilabilir. (Cevrenin 2/3 kismi PF veya PG pozisyonunda,
gevrenin 1/3 kismi PC pozisyonunda)

10



= N a2 L

ASME :1G ASME :1F ASME 1G ASME :2F
EN :PA EN :PA EN PA - EN :PB
ASME :2G ASME :2F ASME :2G ASME :2F
EN :PC EN :PB EN PC EN :PB
ASME :3G ASME :3F ASME :5G ASME '5F
EN PG (Asag) EN PG (Asadi) EN PG (Asad) EN PG (Asadi)
PF (Yukari) PF (Yukan) PF (Yukan) PF {Yukan)

’

ASME :4G ASME :4F ASME 6G ASME 4F
EN :PE EN :PD EN  :J-L045 (Asag)) EN PD

H-1.045 (Yukari)



Tablo 7 - Kaynak pozisyonlarinin yeterlilik arahig

Test Yeterlilik araligi®
pargasi
kaynak | PA | PB® | PC | PD® | PE PR PR Pe | PE ) 0as| 7-L045
A (Levha)| (Boru)|(Levha)| (Boru)

Ipozisyonu

PA X | X - - - - - - - - -
PB° X | X - - - - - - - - -
PC X | X | X - - - - - - - -
PD® X | X | X | X | X]| X - - - - -
PE X | X X X X X - - - - -
PF

(Levha) x| X ] ] j X ] j j j ]
PF

(Boru) X | X - X X X X - - - -
PG

(Levha) ] ] ] ] ] ] ] X j ] ]
PG

(Boru) X | X - X X - - X X - -
H-LO45 | X | X X X X X X - - X -
J-L045 | X | X X X | X - - X X - X
a - Ilave olarak 5.3 ve 5.4'iin istekleri incelenmelidir.

b - PB ve PD kaynak pozisyonlari sadece kose kaynaklari igin kullanilir (Bak. 5.4b) ve

diger kaynak pozisyonlarindaki sadece kose kaynaklarini kalifiye eder.
X Kaynakginin yeterli kabul edildigi kaynak pozisyonunu gosterir.
- Kaynakginin yeterli kabul edilmedigi kaynak pozisyonunu gésterir.

5.9 Kaynak detaylar

Kaynak detaylarinin yeterlilik araligi tablo 8 ve tablo 9'da gésterilmektedir. 311
kaynak yontemi ile kaynak yapildiginda, sag tarafa dogru yapilan kaynaktan sol
tarafa dogru yapilan kaynaga veya bunun tersi igin bir degisiklik olursa yeni bir

yeterlilik testi gerektirir.

12




Tablo 8 - Alin kaynaklarinda kaynak detay: igin yeterlilik aralig

Yeterlilik araligi

Test pargast Tek tarafl Tek tarafl

kaynak detaylart | | nak / Altliksiz | kaynak / Altki f;f:.::'"(‘::;
kaynak (ss nb) kaynak (ss mb) Y

Tek tarafli kaynak
/ Altliksiz kaynak X X X
(ss nb)
Tek tarafli kaynak
/ Althkl kaynak - X X
(ss mb)
Cift tarafli kaynak
(bs) - X X

X Kaynakginin yeterli kabul edildigi kaynagi gosterir.
- Kaynakginin yeterli kabul edilmedigi kaynagi gosterir.

Tablo 9 - Kése kaynaklarinda paso teknigi igin yeterlilik aralhigi

Test pargasi® Yeterlilik araligi
Tek paso (sl) Coklu paso (ml)
Tek paso (sl) X B
Coklu paso (ml) X X

a - Bogaz kalinhgi 0.5 t <a < 0.7 t araliginda olmalidir.
X Kaynakginin yeterli kabul edildigi paso teknigini gosterir.
- Kaynakginin yeterli kabul edilmedigi paso teknigini gosterir.

6. SINAVIN YAPILISI VE TEST

6.1 Gozetim

Test pargasinin kaynagi yapilirken sinavi yapan kisi veya sinav kurulusu tarafindan
gozlenmelidir. Test sinavi yapan kisi veya kurulus tarafindan teyit edilmelidir.

Test sinavi yapan kisi veya sinav kurulus tarafindan dogrulanmalidir.

Kaynakg! kaynaga baslamadan once test pargalari sinavi yapan kisi veya kurulusun
tanitim igareti ile markalanmalidir. Ilave olarak biitiin test pargalarinin kaynak
pozisyonlar: test pargasi ve sabit boru lizerine markalanmalidir. Sabit boru igin

st kisim (saat 12) markalanmalidir.
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Sinavi yapan kisi veya kurulug, kaynak sartlari yanls ise veya kaynakginin gerekli
standardi yerine getirmede, s6z gelimi asiri ve/veya sistematik tamir
gerektirecek sekilde, teknik yetersizligi goriiliirse, sinavi durdurabilir.

6.2 Sekiller, boyutlar ve test pargalarinin sayilari

Gerekli test parcalarinin sekil ve boyutlari (5.7'ye bakiniz) sekil 1'den 4'e kadar
gosterilmektedir.

Borularda minimum 150 mm kaynak muayene uzunlugu gereklidir. Bunun yaninda,
eger boru gevresi 150 mm'den daha kiiglik ise, en fazla 3 test pargasi olmak
lizere ilave test pargalari gereklidir.

Boyutlar mm'dir.

> 125 z 125

300

t: Test pargasi kalinligi

Sekil 1- Levhalarin alin kaynagi igin test pargasi élgileri

14



Boyutlar mm'dir.
¢ z=aV2
N
i /
2
&

= 125

a Anma bogaz kalinhig
T Malzeme et kalinhgi
z Kose kaynagi kenar uzunlugu

Sekil 2 - Levhalarda kdse kaynagi test pargasi élgileri

Boyutlar mm'dir.

D Boru dis ¢api
t test pargasi et kalinligi

Sekil 3 - Borularda alin kaynagi test pargasi dlgiileri



Boyutlar mm'dir.

z=av2

i

ity
a Anma bogaz kalinhg
D Boru dis ¢api
L1 Test pargasi boyu
t Test pargasi et kalinligi (levha ve boru et kalinhgr)
z Kose kaynagi kenar uzunlugu
Sekil 4 - Borularda kése kaynagi test pargasi dlgileri
6.3 Kaynak sartlari

Kaynakgtlarin yeterlilik sinavi pr EN ISO 15609-1 veya EN ISO 15609-2 ye gore
hazirlanmis pWPS veya WPS'e gore yapilmalidir.

Asagidaki kaynak sartlari yerine getirilmelidir.

- Test pargasi igin taninan kaynak siiresi, normal imalat sartlar: altinda yapilan
kaynak siiresi ile uyumlu olmalidir.
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6.4

Test parcgalarinda kok ve kapak pasolari atilirken en az bir durma ve yeniden
baslama noktasi olmali ve muayene edilecek bdlge iginde oldugu
saptanmalidir.

pWPS veya WPS'de gerekli goriilen bir kaynak sonrasi isil islem, egme testi
gerekmedikge ihmal edilebilir.

Test pargasinin tanimlanmasi.

Kaynakginin, kapak pasosu harig, diger biitiin pasolardaki kiigiik kusurlari
taslamasina izin verilmelidir. Bunun igin, sinavi yapan uzmanin veya sinav
kurulusunun onayi alinmahdir.

Test metodlar:

Her tamamlanmis kaynak, kaynak yapildigi sartlarda Tablo 10'a gére muayene
edilmelidir.

Eger kaynak g6z kontroliinde uygun bulunmussa, tablo 10'a gore ilave testler
yerine getirilmelidir.

Yeterlilik sinavinda daimi altlik kullanilmis ise, tahribatli testlerden once
althk alinmahdir.

Makroskopik muayene igin test pargasi hazirlanmali ve bir taraftan kaynagi
agikca gosterecek sekilde daglanmalidir. Parlatma gerekli degildir.

131, 135, 136 (sadece ozli tel ile) ve 311 (Tablo 10, dipnot b) kaynak
yoéntemlerinin alin kaynaklarinda radyografi muayenesine ilave olarak 2 adet
egme testi (1 adet yiiz egme, 1 adet kék egme veya 2 adet yan egme) veya 2
adet kirma testi (1 adet yiiz ve 1 adet kok) yapilmalidir.
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Tablo 10 - Test Metodlar:

Test metodu Alin kaynagi (Levha Kose kaynagl ve
veya boru) brangsman baglantisi
G6z kontrolii (EN 970) Zorunlu Zorunlu
Radyografik muayene (EN abd e
1435) Zorunlu Zorunlu degil
Egme testi (EN 910) Zorunlu ®f Uygulanmaz
Kirma testi (EN 1320) Zorunlu ®f Zorunlu

a- Radyografi, egme veya kirma test metotlarindan birisi uygulanabilir.

b- Radyografi muayenesi uygulandigi zaman, 131, 135, 136 (sadece 6zlii tel ile) ve 311
kaynak yontemlerinde ilave olarak egme testi veya kirma testi zorunludur.

c- Kirma testlerinin yerine EN 1321'e gore en az iki kesit makroskopik muayene

yapilabilir.

d- Radyografi muayenesi yerine EN 1714'e gére 8 > mm olan ferritik gelikler igin

Ultrasonik test yapilabilir.

e- Borulardaki kirma testleri yerine radyografi muayenesi yapilabilir.
f- Dis gapi D < 25 mm olan borularda, egme veya kirma testleri yerine komple test
parcasi igin ¢entikli cekme testi yapilabilir. (Ornek Sekil 8'de verilmektedir)

6.5 Test pargasi ve test numunesi

6.5.1 Genel

Madde 6.5.2 den 6.5.4'e kadar test pargalarinin tip, boyut ve hazirlamasina ait
ayrintilar ve test numuneleri verilmigtir. Ilave olarak tahribath muayene kosullar
da belirtilmistir.

6.5.2 Levha ve borudaki alin kaynag:

Radyografik muayene kullanildigi zaman, test pargasindaki kaynagin muayene
edilecek uzunlugunun (bak. Sekil 5a, 7a ve 7b) kaynak yapilmis sekliyle (fazla
kaynak metali alinmadan) radyografisi gekilmelidir.

Kirma testinin kullanilmasi durumunda, test pargasinin muayene uzunlugu,

esit geniglikteki test numunesi kesilmeli ve hepsinde kirma olusuncaya kadar
test edilmelidir.
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Her bir test pargasinda muayene boyu 40 mm olmalidir. Bitin gentik
profilleri EN 1320 de verilmistir.

- Enine egme testi veya yan egme testi uygulandiginda, ana malzeme uzamasi
A>20% olan malzemelerde malafa gapi 4t ve egme agisi 180° olmalidir. Ana
malzeme uzamas! A<20% olan malzemelerde asagidaki formidil kullanilir,

100x¢,
= Lt

d N
A

d : malafa ¢apt (mm)
ts : test numunesi kalinhg (mm)
A : malzeme standardina gore gerekli min. gekme uzamasi miktari (%)

- Sadece enine egme testi uyguladigi zaman, muayene boyu olarak esit
genislikte test numuneleri kesilmeli ve tamami test edilmelidir. Sadece yan
egme testleri uygulandigi zaman muayene uzunlugu boyunca minimum 4 adet
esit mesafede test numuneleri alinmalidir. Bu yan egme test numunelerinden
birisi muayene uzunlugu iginde kaynak baslama ve bitme noktasindan
alinmalidir. Egme testleri EN 910'a gore yapilmalidir.

- Et kalinhgr t>12 mm igin enine egme testleri yerine yan egme testleri
yaptlabilir.

- 131, 135, 136 (sadece o6zlii tel ile) ve 311 olan kaynak yontemleri ile yapilan
borularda, radyografiye ilave olarak yapilan kirma testi veya enine egme
testi test numunelerinin sayisi kaynak pozisyonuna baglidir. PA ve PC
pozisyonlar: igin bir adet kok ve bir adet yiiz egme testleri yapilmahdir
(Sekil 7a). Diger biitiin pozisyonlar igin 2 adet kék egme ve 2 adet yiiz egme
testleri yapiimahdir. (Sekil 7b).
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Olciiler mm'dir

l1 Test pargasi uzunlugu
I Test pargasi yari genisligi
lr Muayene boyu

a) Test numunelerinin kesim bdlgesi

P o=

(@@

=2

S S e Y

=L

& PSS

——

b) Test numunesinin muayene boyu

NOT: TIlave olarak, test pargasi kaynaginda kirma igini kolaylagtirmak igin test
pargasinin gerilmis tarafindan kaynak merkezine boyuna gentik agilabilir.

Sekil 5 - Levhalarin alin kaynaginda kirma testi numunelerinin hazirlanmasi

6.5.3 Levhalarin kése kaynagi

- Kirma testleri igin (Sekil 6) gerekli sayida test numunesi kesilir. EN 1320'e
gore kirma testi igin numunelerin yeri belirlenir ve kirdiktan sonra incelenir.
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- Eger makroskopik muayene yapilacak ise, en az 2 test numunesi alinmalidir.
Bunlardan bir tanesi kaynak durma/baslama bélgesinden olmalidir.

Olciiler mm'dir

Muayene boyu

—+

Sekil 6 - Levhalardaki kdse kaynaginin kirma testi muayene boyu

¢ Muayene boyu

1 1 adet kok kirma veya 1 adet kok egme veya 1 adet yan egme test numunesi
bélgesi

1 adet yiiz kirma veya 1 adet yiiz egme festi veya 1 adet yan egme test
numunesi bélgesi

V)

a) PA ve PC Kaynak pozisyonlarinda ilave olarak kirma ve egme test
numunelerinin yeri
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I Muayene boyu

1  1adet kok kirma veya 1 adet kok egme veya 1 adet yan egme test numunesi
2 1 adet yiiz kirma veya 1 adet yiiz egme veya 1 adet yan egme test numunesi
3 1adet kok kirma veya 1 adet kok egme veya 1 adet yan egme test numunesi
4 1 adeft yiiz kirma veya 1 adet yiiz egme veya 1 adet yan egme test numunesi

b) PF, PG, H-LO45, J-L045 kaynak pozisyonlarinda ilave olarak kirma ve
egme test numunelerinin yeri

B R &G

|
|
|

c) Kirma test numunesinin muayene boyu

NOT: TIlave olarak, test pargasi kaynaginda kirma igini kolaylagtirmak igin test
pargasinin gerilmis tarafindan kaynak merkezine boyuna gentik agilabilir.

Sekil 7 - Borularin alin kaynaginda test numunelerinin yerleri ve hazirlanmasi
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t21.8 mmicin:d=45mm
t<18 mmigin:d=35mm

Deliklerin baslama/durma bélgesine getirilmesine miisaade edilmez.
NOT: EN 1320'ye gore s ve q gentik profillerinin cevresel yonde olmasina izin verilir.

Sekil 8 - Dis gapt <25 mm olan borularda gentikli gekme testi numunesi igin
ornek

6.5.4 Borularin kdse kaynagi

Kirma testleri igin, test pargasi dort veya daha fazla test numunesi igin kesilir ve
kirihr. (Sekil 9).

sahvysyyvvvawvna ol leeeesreerraee
! |

Sekil 9 - Borularin kdse kaynaginda test numunelerinin hazirlanmasi ve kirma
testi
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- Eger makroskopik muayene uygulanacaksa en az 2 test numunesi alinmahdir.
Bir adet test numunesi kaynak durma/baslama bélgesinden olmalidir.

6.6 Test kayd
Biitiin test sonuglari dokiimante edilmelidir.
7. TEST PARCALARININ KABUL SARTLARI

- Test pargalart, ilgili kusur tiplerine gore belirlenmis kabul gereklerine gore
degerlendirilir.

Herhangi bir testten once asagidakiler kontrol edilmelidir.

e Biitiin cliruf ve kaynak sigrantilari temizlenmelidir.

o Kaynak yiizii ve kok taslanmamalidir (6.3'e gore)

e Kok ve kapak pasolardaki durma ve yeniden baslama noktalari
gorilmelidir. (6.3'e gore).

e Profil ve boyutlar.

- Aksi belirtilmedikge bu standarttaki muayene metotlariyla bulunan
kusurlarin kabul kurallari EN ISO 5817'e gére degerlendirilmelidir. Bir
kaynakg! kalifiye edilirken; i¢ kusurlar igin EN ISO 5817 B kalite seviyesi,
kaynak metali yigilmasi, asiri dis biikeylik, asiri bogaz kalinligi ve asiri
nifuziyet igin C kalite seviyesi uygulanir.

- Egme testinde herhangi bir yonde 3 mm.den biyilik g¢atlak agiga
¢ikmamalidir. Test esnasinda test numunesinin koselerinde gatlaklar ortaya
¢iktiginda, niifuziyet eksikliginden, ciiruftan veya baska bir ¢atlaktan dolay:
ortaya ¢iktigina dair herhangi bir delil yoksa degerlendirmede fazla 6nem
verilmemelidir.

- Eger kaynakg! test pargasi lizerindeki kusurlarin misaade edilen maksimum
degerleri asarsa, kaynakgi sinavda kalmis olur.

- Referans, tahribatsiz muayene testi kabul kriterlerini saglamalidir. Biitiin
tahribatli ve tahribatsiz testlerde belirtilmis prosediirler kullaniimalidir.

NOT: EN ISO 5817 Kalite seviyeleri ve farkli tahribatsiz muayene test tekniklerinin
kabul seviyeleri arasindaki iliski EN 12062'de verilmektedir.
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8. TESTLERIN TEKRARLANMASI

Eger herhangi bir test, bu standardin gereksinimlerine uymada yetersiz kalirsa,
kaynakg¢iya uygun zamanda tekrar yeterlilik testi firsati verilmelidir.

Meydana gelen kusurun metalurjik veya baska herhangi bir olagandisi sebepten
kaynaklandigi ve kaynakginin becerisiyle dogrudan dogruya ilgisi olmadigi
sonucuna varilirsa, malzeme ve/veya yeni test sartlarinin kalite ve ftamhgini
degerlendirmek igin ilave bir test gereklidir.

9.  GECERLILIK SURESI
9.1 1Ilk onay
Kaynakg! yeterliliginin gegerliligi, test pargasinin kaynak yapildigi tarihte baslar.

Bu, gerekli testlerin yerine getirildigini ve test sonuglarinin kabul oldugunu
gosterir.

9.2 Gegerligin dogrulanmasi

Kaynakgi yeterlilik test sertifikasi 2 yillik bir siire igin gegerlidir. Bu siire,
kaynak koordinatérinin veya isverenin sorumlu personelinin kaynakginin ilk
yeterlilik araliginda ¢alistigini dogrulamasi kosulu ile gegerlidir. Bu her 6 ayda bir
dogrulanmahdir.

9.3 Siirenin uzatilmasi

Bu standarda gore; kaynakgi yeterlilik sertifikalari, sinavi yapan kisi/sinavi yapan
kurum tarafindan her iki yilda bir uzatilabilir. Sertifika uzatilmadan dnce, 9.2 nin
gerekleri yerine getirilmeli ve ayrica asagidaki sartlar dogrulanmalidir.

a) Uzatmay: desteklemek igin biitiin kayitlar ve deliller kaynakg igin izlenebilir
olmali ve iiretimde kullanilan WPS'ler tanimlanmalidir.

b) Uzatmay: desteklemek igin kullanilan deliller hacimsal yapida (radyografik
test, Ultrasonik test) olmali veya onceki 6 ayda iki kaynakta tahribatl
testler (kirma veya egme) yapilmalidir. Uzatma igin ilgili delil (dokiimanlar)
en az iki yil igin saklanmalidir.
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c) Kaynaklar, madde 7'de belirtilen kusurlarla ilgili kabul seviyelerin kosullarini
yerine getirmelidir.

d) Madde 9.3.b'de bahsedilen test sonuglari, kaynakginin boru dis ¢api ve
kalinlik harig orijinal test sartlarinda yeniden yapabildigini gostermelidir.

10. BELGELENDIRME

Kaynakginin yeterlilik sinavini basariyla gegtigi belgelendirilmelidir. Biitiin zorunlu
degigiklikler bu belgede gosterilmelidir. Kaynakgi, s6z konusu sinavlarin herhangi
birinde bagarisiz olursa, belge diizenlenmemelidir.

Sertifika, sinavi yapan kisi veya kurulusun fam sorumlulugu altinda diizenlenmeli
ve Ek A'daki ayrintili bilgileri ihtiva etmelidir. Ek A'da verilen form, Kaynakginin
test sertifikasi olarak kullanilmasi tavsiye edilir. Bu maksatla baska bir form
kullanilacaksa, bu form A'da verilen bilgileri ihtiva etmelidir.

Genel olarak her test pargasi igin ayri bir kaynakgi sertifikasi diizenlenir.

Eger birden fazla test pargasi kaynatiimigssa bir tek kaynakgi yeterlilik
sertifikasi hazirlanabilir ki bu kendine 6zgii test pargalarinin yeterlilik arahiginin
kombinasyonudur. Bu durumda asagidaki zorunlu degisikliklerden birisinin farkl
olmasina miisaade edilir. Sadece 5.7'de verilen ornekler harig

Kaynak tipi
- Kaynak pozisyonu
- Malzeme kalinhg

Diger zorunlu degiskenlerin degistirilmesine miisaade edilmez.
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Preliminary Welding Procedure Specification

Page
in accordance with EN ISO 15609-1:2004 1/1
pWPS No. Designation and Make of
Manufacturer’s WPQR No Welding Consumable
Manufacturer Joint Type and Weld Type
Material Designation(s) and Thickness R
Reference Standard(s) o 1c'd e?; angesR
Number(s) of the group(s) as L.ltSI © 1am.eter anges
given in CR ISO 15608 Joint Preparation Method
Welding Process (in acc. with Fixing Method
EN IS0 4063) ' Welding Positions (in acc. with
EN ISO 6947)
Joint Design and Dimensions (Sketch) Weld Run Sequence (Sketch)
Welding Details
Run | Welding | Size of Current [A] | Voltage [V] | Type of Current/ | Wire Feed | Travel Heat Input
Process | Filler Metal Polarity Speed Speed kj/mm
mm/min.
Designation Gas / Flux -  Shielding : Minimum Preheat Temperature
- Backing or
Gas Flow rate - Shielding : Lowest Work Piece
_ . o Backing Temperature Prior to Welding
]81mens10élls of Welding Maximum (and if necessary
onsu@a © . Minimum) Interpass Temperature
Handling of Welding Preheat Maintain
Consumable

Type, Material and Dimensions
of Backing

Method of Back Gouging

Depth and Shape of Back
Gouging

Maximum Amplitude, Frequency
and Dwell Time (for mechanized
and automatic welding)

Nozzle Diameter
Number of Wire Electrodes

Temperature

Post-Heating Temperature
Range

Minimum Holding Time

Post-Weld Heat Treatment /
Ageing Details

Maximum Width (for manual
welding)

The Distance from the Contact Type / Contact Tube to the Surface of the Workpiece :

Mode of Metal Transfer

Manufacturer (Name, Signature, Date)




Kaynak yontem sartnamesi No.
Imalatg1 WPQR No
Malzeme standardi ve kalitesi

Malzeme grubu (CR ISO
15608’e gore)

Kaynak yontemi
(ENISO 4063’e gore)

Kaynak dolgu malzemesi
Tanimu ve treticisi

Kaynak Yontemi Sartnamesi (WPS)

EN ISO 15609-1:2004

Baglanti ve kaynak tipi
Gegerli kalmlik aralig

Gegerli boru dis ¢ap1 araligi
Kaynak agz1 hazirlama metodu
Sabitleme metodu

Kaynak pozisyonu
(EN ISO 6947’¢ gore)

Sayfa
1/1

Baglanti tasarimi ve boyutlar (Skec)

Kaynak paso siras1 (Skec)

Kaynak ayrintilari

Paso | Kaynak Dolgu Akim [A]
yontemi | malzemesi
Olciisii

Voltaj [V]

Akim tipi / Besleme Ilerleme
kutuplama teli hizt hiz1
mm/dak.

Is1 girdisi
kj/mm

Gaz / Toz gosterimi - Koruma
- Althk

Gaz akis hizt - Koruma
- Althk

Dolgu malzemesi dl¢iisii

Dolgu malzemesinin kurutulmasi
Altlik malzeme tipi ve Ol¢iisii
Arka taraf oluk agma metodu
Oluk sekli ve derinligi

Maksimum genlik, frekans ve
toplam siire (Mekanize ve otomatik
kaynaklar i¢in) :

Nozul ¢ap1
Tel elektrod sayis1
Temas tiipii / is par¢asi mesafesi

Metal transfer tipi

Imalatc1 (Ad, Imza, Tarih)

Min. 6n 1sitma sicaklig1
veya

Kaynak esnasindan is parcasi
en diisiik sicakligi

Maksimum (eger gerekli ise
minimum) pasolar arasi sicaklik

Korunacak 6n 1sitma sicakligt
Art 1s1tma sicaklik aralig1
Min. bekleme zamani
Kaynak sonrast 1s1l iglem

Maksimum Kaynak genisligi
(el kaynagi igin)




Manufacturer's Welding Procedure Specification (WPS)
EN ISO 15609-2:2004

Manufacturer's welding procedure :

Reference No. : Method of preparation and cleaning:
WPQR No. : Parent material designation :
Manufacturer : Parent material group:
Welding process : Material thickness (mm) :
Joint type : Outside diameter (mm) :
Weld preparation details (Skectch)* Welding position :

Joint design Welding sequences

Welding details

Run|Process| Welding Welding data Welding consumables
technique | Nozzle | Fuel gas | O, |Type of | Designation | Dimension
size type |pressure| flame

Post-weld heat treatment :
Time, temperature, method :
Heating and cooling rates™ :
Remarks:

Manufacturer
(name, signature, date)

*1f required

Page 1/1
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Imalat¢inin kaynak sartnamesi :
Referans No. :

WPQR No. :

Imalatgr:

Kaynak yontemi :

Baglant tipi :

Kaynak hazirhgi * :

Imalatgi Kaynak Yontem Sartnamesi  EN ISO 15609-2:2004

Hazirlama ve temizleme metodu :
Ana malzeme standardi :

Ana malzeme grubu :

Malzeme kalinligi (mm) :

Boru dis gapt (mm) :

Kaynak pozisyonu :

Baglanti tasarimi

Kaynak sirasi

Kaynak ayrintilar:

Paso|Yontem| Kaynak

Kaynak bilgileri Kaynak sarf malzemesi

teknigi | Nozul
olgusii

Gaz tipi

O, |Alev tipi| Gosterimi Olgiisii
basinci

Kaynak sonrasi isil islem :
Zaman, sicaklik, metod :
Isitma ve sogutma orani * :

Imalatg
Ad, Tarih ve Imza

* Gerektiginde
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TURKAX Tﬁﬁﬁ L Y@U Sertifika Tarihi : 20.01.2006
Date
Sertifika No : 0137/06
KAYNAKCI SERTIFIKASI Certificate No
WELDER’S QUALIFICATION TEST CERTIFICATE TL No : 95

EN 287-1 : 2004

Form No: END 31.08

TL Reg.No

Tanimlama : EN287-1 141 P BW 8 S 8.0 PF bs
Designation
WPS-Referans
WPS-Reference
Kaynake¢r Adi
Welder’s Name
Kimlik Belgesi Tiirii : Niifus Ciizdam

Identification

Kaynak¢1 Markasi

Welder s stamp

Dogum Tarihi ve Yeri: 16.06.1959 — Sultandagi / AFYON
Date and Place of Birth

Isveren : AR METAL San. ve Tic.Ltd.Sti.
Employer

: AR-WPS-01

: Omer KIRLI

Sinavi yapan kisi veya kurulus : TURK LOYDU
Examiner or Test Body

Fotograf
(Gerekiyorsa)
Photograph
(If required)

Mesleki Bilgi :-Basar# / Sinav Yapimad: -

Job Knowledge : Aeeeptable / Not tested

Test Parcasi / Test Piece Gecerlilik Alan1 / Range of Qualification
Kaynak Yontemi 141 141
Welding Process
Uriin Tipi(Levha veya Boru) : P i
Product Type (Plate or Pipe) T:D>150 mm PB D >500 mm PA, PF
Kaynak Tipi BW BW, FW
Type of Weld
Malzeme Grubu : 8 8,9.2,9.3, 10
Material Group
Dolgu Malzemesi (Tanim) - S S
Welding Consumable (Designation)
Koruyucu Gaz : EN 43911 EN 4391
Shielding Gas
Yardimer Malz. (Althk gazi v.b.) - ---
Auxiliaries(e.g. Backing gas)
Malzeme Kalinhigi (mm) t 8.0 3 mm to 16 mm
Material Thickness (mm)
Boru Dis1 Capi (mm) - -
Qutside Pipe Diameter (mm)
Kaynak Pozisyonu PF PA, PB, PF
Welding Position
Kaynak Detayi bs ss mb, bs
Weld Details for FW : sl, ml
Yeterlik Testleri Tipi Uygulandi ve uygun | Test Edilmedi Sinavi yapan Kisi veya kurulus Adi: TURK LOYDU
Twpe of Qualification Tests | Performed and accep. | Not Tested Name of Examiner or Examining Body )
Yer : Tiirk Loydu/Istanbul
" . Place
P Toerins X Test Tarihi : 26.12.2005
Radyografi X . Date of Welding '
Radiographic Testing Son gegerlilik tarihi ™ £ 26.12.2007
?:;cm!:rze;et;r . - X I:ail‘df‘{l‘ of Qualification Until
Egme Testi - X * Arka sayfaya bakimiz /See back page
Bend Test
Centikli Cekme Testi - X
Notch Tensile Test
Makro Yapi Incelemesi - X
Macroscopic Examination )
Kara End.Bl.Bsk. Sorveyor
Head of Ind. Division Surveyor

Sinavi yapan kurulus tarafindan gelecek 2 yil icin yeterliligin
uzatilmasi

Prolongation for qualification by examiner or examining body for
the following 2 years

* Jsverenin veya kaynak koordinatdriiniin gecerliligi
dogrulamasi ile 6 ay uzatma

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator for
the following 6 month

Tarih/Date | imza/Signature | Unvan/Position or title

Tarih/Date | Imza/Signature | Unvan/Position or title

26.06.2006

26.12.2006

26.06.2007

TURK LOYDU — Tersaneler Cad. No.26 — 34944 Tuzla/Istanbul — Tel : 0216 446 22 40 (PBX) — e-mail :tlv@turkloydu.org
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EN 287-1
1 2 3 4 3

6

I
o0
=)

1- Kaynak Yontemi / Welding Process
111 Ortiilii elektrod ile elektrik ark kaynagi 125 Ozlii tel elektrod ile tozalt kaynag
141 Tungsten —inert gaz (TIG) kaynagi 13 Metal — inert gaz (MIG) kaynagl
311 Oksi — asetilen kaynagi 135 Metal — aktif gaz (MAG) kaynag1
121 Tekli tel ile tozalti kaynagi 15 Plazma kaynag!
114  Gaz korumasi olmadan 6zlii tel elektrodla ark kaynagi
136  Gaz korumas: altinda, 6zlii tel elektrodla ark kaynagi (MAG)
2- Uriin Tipi (Levha veya Boru ) / Product Type (Plate or Pipe)
P Levha T: Boru
3- Kaynak Tipi/ Type of Weld
FW:  Kose kaynagi BW :  Alin kaynag
4- Malzeme Gruplari /Material Group
1:  Min. Akma mukavemeti R.;; <460 N/mm” olan ve kimyasal analizi asagidaki gibi olan gelik
C<0.25,8i<0.60, Mn < 1.70, M, £0.70, S <0.045, P < 0.045, Cu <0.40,Ni <0.5
Cr<0.3 (04(;6]1]( dokiim 1(;1n) Nb<005 V <0. 12 Ti <0.05
1.1: Min. Akma mukavemeti R <275 N/mm olan c;ellk
1.2: Min. Akma mukavemeti 275 N/mm ile 360 N/mm? arasinda olan celik (360 N/mm” dahil)
1.3: Min Akma mukavemeti 360 N/mm” den biiyiik normalize edilmis ince taneli gelik
1.4. Analiz degerleri, grup 1°de belirtilen her bir elementin (bir veya daha fazlasinin) degerini gegebilen, atmosferik
korozyona kars1 geligtirilmis gelikler
8 : Ostenitik paslanmaz celikler
8.1: Cr <19 % olan dstenitik paslanmaz gelik
8.2: Cr> 19 % olan gstenitik paslanmaz gelik
8.3: 4.0 % < Mn < 12.0 % olan manganh §stenitik paslanmaz celik
9.2. 3.0 % <Ni<8.0 % olan Nikel alasimli ¢elikler
9.3 8.0% <Ni=10.0% olan Nikel alasimh ¢elikler
10 Ostenitik ferritik paslanmaz ¢elikler (Duplex)
NOT : Diger malzemeler i¢in CR ISO 15608-2000 standard: kullanilacaktir.
5- Kaynak Dolgu Malzemesi / Welding Consumable
nm ilave metal olmadan wm flave metal ile
A Cubuk elektrod, asidik ortiilii RA Cubuk elektrod, rutil-asidik ortiili
R Cubuk elektrod, rutil 6rtiilii RB Cubuk elektrod, rutil — bazik &rtiilii
RC Cubuk elektrod, rutil — seliiloz ortiilii RR Cubuk elektrod, kalin rutil 6rtiili
B Cubuk elektrod, bazik ortiilii C Cubuk elektrod, seliilozik ortiilii
S Dolu tel/gubuk Vv Ozlii elektrod- rutll veya bazik/florid
W Ozlii elektrod-bazik/florid, yavas donan ciiruf Y Qzlu elektrod-bazik/florid, hizli donan ciiruf
P Ozl elektrod-diger tipler M Ozlii elektrod-metal tozlu
Z Ozl elektrod-rutil, hizh donan ciiruf
6 - Malzeme Kalinlig: ( Levha, Boru ) / Material Thickness (Plate, Pipe)
7- Boru Dis Cap1/ Quiside Pipe Diameter
8- Kaynak Pozisyonu / Welding Position
PA Oluk pozisyonu (Diiz) PB Yatay kdse pozisyonu
PC Yan pozisyon (Kornis) PD Tavan i¢ kdse pozisyonu
PE Tavan pozisyonu PF Asagidan yukari pozisyon ( tirmanma )
PG Yukaridan asagi pozisyon ( diisey ) H-L045 Borularda asagidan yukariyva pozisyonu
J-L045 Borularda yukaridan asagiya pozisyon (boru ekseni 45° agiyla)
(boru ekseni 45° agiyla)
9- Kaynak Detay1/ Welding Details
sS Tek tarafli kaynak sl Tek paso ile kaynak
bs Cift tarafli kaynak ml Cok pasolu kaynak
mb Altlik malzemesiyle kaynak Iw Sola dogru kaynak
nb Altlik malzemesi olmadan kaynak ™wW Saga dogru kaynak

® Gegerlilik: Kaynake1 yeterlilik test sertifikas1 2 yillik bir siire i¢in gegerlidir. ilk alti aydan sonraki altisar aylik uzatmalar;
kaynak koordinatérii veya isverenin sorumlu personelinin kaynak¢inin ilk bastaki veterlik araliginda cahistigini dogrulamasi ve

onaylamasi ile miimkiin olabilir.

Validity: This welder’s qualification test certificate issued is valid for a period of two vears. The welding coordinator or the
responsible personnel of the employer shall confirm this certificate every six months if the welder has been working within the

initial range of qualification.

“Bu belge hakkinda her tiirla bilgiyi +90 216 446 22 40 No.lu telefondan teyit edebilirsiniz. / All kind of information about this

certificate can be confirmed from the phone no.+90 216 446 22 40
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Form No: END 31.07

@
TURKAK
Y

TS EN 45004
34001-02

TURR LC

KAYNAKCI SERTIFIKASI
WELDER'S QUALIFICATION TEST CERTIFICATE TL No

EN 287-1 : 2004

Sertifika Tarihi : 15.08.2005
Date
Sertifika No
Certificate No

YDU

1 2657/05

1 12241
TL Reg.No

Tanimlama

Designation

WPS-Referans : CWPS 03
WPS-Reference

Kaynake¢1 Adi : Cemil KOC

Welder's Name

Kimlik Belgesi Tiirii : Niifus Ciizdani

Identification

Kaynak¢i Markast  : 6
Welder's stamp

Dogum Tarihi ve Yeri: 01.01.1962 —- OLTU/ERZURUM

Date and Place of Birth
Isveren
Employer

: EN287-1 311 T BW 1.2 wm t4.0 D60 H-L045 ss nb

: BAGCIOGLU MUHENDISLIK ISI SISTEMLERI

Sinavi yapan kisi veya kurulus : TURK LOYDU
Examiner or Test Body

Fotograf
(Gerekiyorsa)
Photograph
(If required)

Mesleki Bilgi :-Basars / Sinav Yapimad: -

Job Knowledge : Aeeeptable / Not tested

Test Parcasi / Test Piece

Gecgerlilik Alam / Range of Qualification

Kaynak Yontemi

Welding Process

Uriin Tipi(Levha veya Boru)
Product Type (Plate or Pipe)
Kaynak Tipi

Type of Weld

Malzeme Grubu

Material Group

Dolgu Malzemesi (Tanimi)

Welding Consumable (Designation) '

Koruyucu Gaz

Shielding Gas

Yardima Malz. (Althk gazi v.b.)
Auxiliaries(e.g. Backing gas)
Malzeme Kalinhgi (mm)
Material Thickness (mm)
Boru Dis1 Capi (mm)
Outside Pipe Diameter (mm)
Kaynak Pozisyonu

Welding Position

Kaynak Detay:

Weld Details

311

T

BW

1.2

wm
oxy-acetylene
t4.0

D60

H-L045

ss nb

311
T

P

BW, FW
11,12, 1.4
wm, nm

oxy-acetylene

3 mmto 6 mm
>30 mm
All, PG and J-HI045 excluded

ss nb, ss mb, bs
for FW : sl, ml

Yeterlik Testleri Tipi
Type of Qualification Tests

Uygulandi ve uygun
Performed and accep.

Test Edilmedi
Not Tested

Goz Kontrolii

Visual Testing
Radyografi
Radiographic Testing
Kirma Testi -
Fracture Test '
Egme Testi X
Bend Test
Centikli Cekme Testi -
Notch Tensile Test
Makro Yapi Incelemesi -
Macroscopic Examination

Sinavi yapan kisi veya kurulus Adi : TURK LOYDU
Name of Examiner or Examining Body

Yer : Tiirk Loydw/istanbul
Place

Test Tarihi : 09.08.2005

Date of Welding

Son gecerlilik tarihi * : 09.08.2007

Validity of Qualification Until

~ Arka sayfaya bakimz /See back page

Kara End.Bl.Bsk.
Head of Ind.Division

Sorveyor
Surveyor

uzatilmasi

the following 2 years

Sinavi yapan kurulug tarafindan gelecek 2 yil icin yeterliligin

Prolongation for qualification by examiner or examining body for

* Isverenin veya kaynak koordinatériiniin gecerliligi
dogrulamasi ile 6 ay uzatma

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator for
the following 6 month

Tarih/Date

Imza/Signature

Unvan/Position or title

Tarih/Date | imza/Signature | Unvan/Position or title

09.02.2006

09.08.2006

09.02.2007

TURK LOYDU — Tersaneler Cad. No.26 — 34944 Tuzla/Istanbul — Tel : 0216 446 22 40 (PBX) — e-mail :tlv{@turkloydu.org
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Form No: END 31.08

TURKAKX

Sertifika Tarihi : 08.12.2005
Date

@ .S Sertifika No : 3771/05
KAYNAKCI SERTIFIKASI Certificate No
WELDER'S QUALIFICATION TEST CERTIFICATE TL No : 12423
| 34001-02 |
EN 287-1: 2004 TL Reg.No
Tanmmlama : EN287-1 111 P BW 1.2 B tl10 PE bs Sinavi yapan kisi veya kurulus : TURK LOYDU
Designation Examiner or Test Body
WPS-Referans : DER 01
WPS-Reference
Kaynakei Adi : Semih AYKIZ

Welder's Name

Kimlik Belgesi Tiirii : Niifus Ciizdan

Identification
Kaynaker Markasi  : 1
Welder s stamp

Dogum Tarihi ve Yeri: 04.02.1976 — ALAPLI/ ZONGULDAK

Date and Place of Birth
Isveren
Employer

: DERYA GEMIi INSA ONARIM CEKEK SAN.VE TiC.LTD.STI.

Fotograf
(Gerekiyorsa)
Photograph
(If required)

Mesleki Bilgi :-Basarst / Sinav Yapilmad: -

Job Knowledge : Aeeeptable / Not tested

Test Parcasi / Test Piece

Gecerlilik Alam / Range of Qualification

Kaynak Yontemi

Welding Process

Uriin Tipi(Levha veya Boru)
Product Type (Plate or Pipe)
Kaynak Tipi

Type of Weld

Malzeme Grubu

Material Group

Dolgu Malzemesi (Tanimi)

Welding Consumable (Designation) )

Koruyucu Gaz

Shielding Gas

Yardimci Malz. (Althk gazi v.b.)
Auxiliaries(e.g. Backing gas)
Malzeme Kalinligi (mm)
Material Thickness (mm)
Boru Dis1 Capi (mm)
Outside Pipe Diameter (mm)
Kaynak Pozisyonu

Welding Position

Kaynak Detay1

Weld Details

111
P
BW
1.2

bs

111

P
BW, FW
1.1,12, 1.4

All, C excluded

3 mm to 20 mm

ss mb, bs
for FW : sl, ml

T:D 2150 mm PB D > 500 mm PA,PC,PF,PD

PA, PB, PC, PD, PE, PF

Yeterlik Testleri Tipi
Type of Qualification Tesis

Uygulandi ve uygun
Performed and accep.

Test Edilmedi
Not Tested

Goz Kontrolii
Visual Testing
Radyografi X
Radiographic Testing
Kirma Testi -
Fracture Test '
Egme Testi -
Bend Test
Centikli Cekme Testi -
Notch Tensile Test
Makro Yapi Incelemesi -
Macroscopic Examination

s R

Sinavi yapan kisi veya kurulus Adi: TURK LOYDU
Name of Examiner or Examining Body

Yer

Place

Test Tarihi
Date of Welding

Son gecerlilik tarihi W
Validity of Qualification Until

: Tiirk Loydu/istanbul

: 17.10.2005

: 17.10.2007

*Arka sayfaya bakimz /See back page

Kara End.Bl.Bsk.V.
Act.Head of Ind.Division

Sorveyor
Surveyor

uzatilmasi

Sinavi yapan kurulus tarafindan gelecek 2 yil igin yeterliligin

Prolongation for qualification by examiner or examining body for

* Isverenin veya kaynak koordinatériiniin gecerliligi

dogrulamasi ile 6 ay uzatma

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator for

the following 2 years the following 6 month

Tarih/Date imza/Signature Unvan/Position or title Tarih/Date | imza/Signature | Unvan/Position or title
17.04.2006
17.10.2006
17.04.2007

TURK LOYDU - Tersaneler Cad. No.26 — 34944 Tuzla/Istanbul — Tel : 0216 446 22 40 (PBX) — e-mail :tlv@turkloydu.org

172
34




Form No: END 31.08

34001-02

EN 287-1 : 2004

KAYNAKCI SERTIFIKASI
WELDER'S QUALIFICATION TEST CERTIFICATE TL No

Sertifika Tarihi : 26.12.2005
Date
Sertifika No
Certificate No

: 3949/05

1 12426
TL Reg. No

Tammlama : EN287-1 111 P BW 8 R
Designation

WPS-Referans : FMOT49

WPS-Reference

Kaynake1 Adi : Ferhat KAPAN

Welder's Name

Kimlik Belgesi Tiirii : Niifus Ciizdani
Identification
Kaynaker Markasi
Welder's stamp )
Dogum Tarihi ve Yeri: 1959 — ISKENDERUN

Date and Place of Birth

isveren : HAZ METAL SANAYI VE TICARET A.S.
Emplover

: 153

t5.0 PA bs

Sinavi yapan kisi veya kurulus : TURK LOYDU
Examiner or Test Body

Fotograf
(Gerekiyorsa)
Photograph
(If required)

Mesleki Bilgi :-Bagart / Stnav Yapilmad: -

Job Knowledge : Aeceptable / Not tested

Test Pargasi / Test Piece

Gecerlilik Alam / Range of Qualification

Kaynak Yéntemi 111
Welding Process
Uriin Tipi(Levha veya Boru) : P
Product Type (Plate or Pipe)
Kaynak Tipi

Type of Weld

Malzeme Grubu 5 8
Material Group

Dolgu Malzemesi (Tanimi) :
Welding Consumable (Designation)
Koruyucu Gaz :
Shielding Gas

Yardimer Malz. (Althk gazi v.b.)
Auxiliaries(e.g. Backing gas)
Malzeme Kalinligi (mm)

Material Thickness (mm)

Boru Disi Capi (mm)

Qutside Pipe Diameter (mm)

Kaynak Pozisyonu

Welding Position

Kaynak Detay:

Weld Details

BW

bs

111

P
T:D >150 mm PB
BW, FW

D > 500 mm PA

8, 9.2, 9.3, 10

A, RA, RB, RC, RR, R
3 mm to 10 mm
PA,PB

ss mb, bs
for FW : sl, ml

Uygulandi ve uygun
Performed and accep.

Test Edilmedi
Not Tested

Yeterlik Testleri Tipi
Type of Qualification Tests

Giz Kontrolii

Visual Testing
Radyografi
Radiographic Testing
Kirma Testi

Fracture Test

Egme Testi

Bend Test

Centikli Cekme Testi
Notch Tensile Test
Makro Yapi Incelemesi
Macroscopic Examination

Sinavi yapan kisi veya kurulus Adi : TURK LOYDU
Name of Examiner or Examining Body

Yer : Tiirk Loydu/istanbul
Place

Test Tarihi : 12.12.2005

Date of Welding

Son gecgerlilik tarihi ® :12.12.2007

Validity of Qualification Until
*Arka sayfaya bakiniz /See back page

Kara End.Bl1.Bsk.
Head of Ind.Division

Sorveyor
Surveyor

Simavi yapan kurulus tarafindan gelecek 2 yil icin yeterliligin
uzatilmasi

Prolongation for qualification by examiner or examining body for
the following 2 years

* Isverenin veya kaynak koordinatiriiniin gecerliligi
dogrulamasi ile 6 ay uzatma

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator for
the following 6 month

Tarih/Date imza/Signature Unvan/Position or title Tarib/Date | Imza/Signature | Unvan/Position or title
12.06.2006
12.12.2006
12.06.2007
TURK LOYDU — Tersaneler Cad. No.26 — 34944 Tuzla/Istanbul — Tel : 0216 446 22 40 (PBX) — e-mail :tlv@turkloydu.org
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Form No: END 31.07

TS EN 45004
34001-02

KAYNAKCI SERTIFIKASI
WELDER'S QUALIFICATION TEST CERTIFICATE TL No

EN 287-1 : 2004

Sertifika Tarihi : 15.06.2005
Date
Sertifika No

Certificate No

: 1879/05

: 12011
TL Reg. No

Tanimlama
Designation
WPS-Referans : 05
WPS-Reference
Kaynake¢1 Adi
Welder’'s Name

Kimlik Belgesi Tiirii : Niifus Ciizdam

Identification

Kaynak¢i Markast  : 9
Welder's stamp

: EN 287-1 141/111 T BW 1.2 §/B t4.5 (1.5/3) D114 H-L045 ss nb

: Bugiin BUYUK

Dogum Tarihi ve Yeri: 04.05.1964 - MALATYA

Date and Place of Birth
Isveren
Employer

: MIMSAN MAKINE INSAAT SAN. VE TiC. LTD. STIi.

Sinavi yapan kisi veya kurulus : TURK LOYDU
Examiner or Test Body

Fotograf
(Gerekiyorsa)
Photograph
(If required)

Mesleki Bilgi :-Basar#t / Sinav Yapilmadi -

Job Knowledge : Aeeeptable / Not tested

Test Parcasi / Test Piece

Gegerlilik Alam / Range of Qualification

Kaynak Yontemi

Welding Process

Uriin Tipi(Levha veya Boru)
Product Type (Plate or Pipe)
Kaynak Tipi

Type of Weld

Malzeme Grubu

Material Group

Dolgu Malzemesi (Tanimi)

Welding Consumable (Designation) '

Koruyucu Gaz

Shielding Gas

Yardimer Malz. (Althk gazi v.b.)
Auxiliaries(e.g. Backing gas)
Malzeme Kalinhgi (mm)
Material Thickness (mm)
Boru Disi Capi (mm)
Outside Pipe Diameter (mm)
Kaynak Pozisyonu

Welding Position

Kaynak Detayi

Weld Details

141

111

T

BW

1.2

Root run: S Capping run : B

t4.5
D114
H-L045

ss nb

141

111

T

P

BW, FW

1.1,1.2,14

>57 mm

for FW : sl,

Rootrun: S

Other run : All, C excluded

141: 1.5 mm to 3 mm
111:3 mm to 6 mm

All, PG and J-HI045 excluded

ss nb, ss mb, bs

ml

Yeterlik Testleri Tipi Uygulandi ve uygun | Test Edilmedi Sinavi yapan kisi veya kurulus Adi : TURK LOYDU
Type of Qualification Tests | Performed and accep. | Not Tested Name of Examiner or Examining Body )
- = Yer : Tiirk Loydu/Istanbul
n - Place
Giiz Kontrol X =
Visunl Testing Test Tarihi : 23.05.2005
Radyografi X . Date of Welding
ﬁﬂdfogfgpht{c Testing % Son gecerlilik tarihi © : 23.05.2007
irma Testi - i . o
Fracture Test ; alidity of Qualification Until
Egme Testi - X Arka sayfaya bakiniz /See back page
Bend Test
Centikli Cekme Testi - X
Notch Tensile Test
Makro Yapi Incelemesi - X
Macroscopic Examination
Kara End.Bl.Bsk.V. Sorveyor
Act. Head of Ind.Division Surveyor

uzatilmasi

the following 2 years

Sinavi yapan kurulus tarafindan gelecek 2 yil icin yeterliligin

Prolongation for qualification by examiner or examining body for

* Isverenin veya kaynak koordinatoriiniin gecerliligi
dogrulamasi ile 6 ay uzatma
Confirmation of the validity by employer/welding coordinator for
the following 6 month

Tarih/Date

imza/Signature

Unvan/Position or title Tarih/Date

imza/Signature

Unvan/Position or title

23.11.2005

23.05.2006

23.11.2006

TURK LOYDU — Tersaneler Cad. No.26 — 34944 Tuzla/Istanbul — Tel : 0216 446 22 40 (PBX) — e-malil :tlv@turklovdu.org
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TS EN 45004
34001-02

TURR L

KAYNAKCI SERTIFIKASI
WELDER'S QUALIFICATION TEST CERTIFICATE

EN 287-1 : 2004

Sertifika Tarihi : 25.04.2005

PYDU
Sertifika No : 1181/05
Certificate No
TL No : 11970
TL Reg.No

Tammlama

Designation

WPS-Referans : 01
WPS-Reference .

Kaynake1 Adi : Irfan AKDAG

Welder’s Name

Kimlik Belgesi Tiirii : Niifus Ciizdani

Identification
Kaynak¢1 Markas1 7
Welder’s stamp

Dogum Tarihi ve Yeri: 08.10.1974 —- MUS

Date and Place of Birth
Isveren
Employer

: EN287-1 141 T BW 8 S tl1.5 D48 H-L045 ss nb

: SAKE MAKINE iMALAT MONTAJ VE TiC.

Sinavi yapan kisi veya kurulus : TURK LOYDU
Examiner or Test Body

Fotograf
(Gerekiyorsa)
Photograph
(If required)

Mesleki Bilgi :-Basars / Sinav Yapilmad: -

Job Knowledge : Aeeceprable / Not tested

Test Parcasi / Test Piece

Gegerlilik Alam / Range of Qualification

Form No: END 31.07

Kaynak Yontemi 141 141
Welding Process
Uriin Tipi(Levha veya Boru) T T
Product Type (Plate or Pipe) )
Kaynak Tipi BW BW, FW
Type of Weld
Malzeme Grubu 8 8,9.2,93,10
Material Group
Dolgu Malzemesi (Tanimi) : S S
Welding Consumable (Designation)
Koruyucu Gaz g EN 439 1 EN 4391
Shielding Gas
Yardimer Malz. (Althk gazi v.b.) EN4391 EN 4391
Auxiliaries(e.g. Backing gas)
Malzeme Kalinh@i (mm) tLs 1.5 mm te 3.0 mm
Material Thickness (mm)
Boru Dis1 Capi (mm) D48 >25mm
Qutside Pipe Diameter (mm)
Kaynak Pozisyonu H-L045 All, PG and J-L045 excluded
Welding Position
Kaynak Detayi ss nb ss nb, ss mhb, bs
Weld Details for FW : sl
Yeterlik Testleri Tipi Uygulandi ve uygun | Test Edilmedi Sinavi yapan kisi veya kurulus Adi : TURK LOYDU
Type of Qualification Tests Performed and accep. | Not Tested Name of Examiner or Examining Body .
Y]er : Tiirk Loydu/Istanbul
5 i Place
e ;f‘;';;;;’,;; Test Tarihi : 01.04.2005
Radyografi - Date of Welding )
f;‘.’f.’,ff?ifﬁ“ Testing B % Son gecerlilik tarihi = : 01.04.2007
Fracture Test ialzdzty of Qualification Until
Egme Testi - X Arka sayfaya balamz /See hack page
Bend Test
Centikli Cekme Testi - X
Notch Tensile Test
Makro Yapi Incelemesi - X
Macroscopic Examination -
; Kara End.Bl.Bsk. Sorveyor
A Head of Division Surveyor

uzatilmasi

the following 2 years

Sinavi yapan kurulus tarafindan gelecek 2 yil igin yeterliliZin

Prolongation for qualification by examiner or examining body for

* Isverenin veya kaynak koordinatériiniin gecerliligi
dogrulamasi ile 6 ay uzatma

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator for
the following 6 month

Tarih/Date

imza/Signature

Unvan/Position or title

Tarih/Date | imza/Signature | Unvan/Position or title

01.10.2005

01.04.2006

01.10.2006

TURK LOYDU — Tersaneler Cad. No.26 — 34944 Tuzla/istanbul — Tel : 0216 446 22 40 (PBX) — e-mail :tlv@turkloydu.org
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TS EN 45004
34001-02

W o
TURR L(

KAYNAKCI SERTIFIKASI

WELDER’S QUALIFICATION TEST CERTIFICATE

EN 287-1 : 2004

YDU

Sertifika Tarihi : 24.11.2005

Date

Sertifika No : 3585/05
Certificate No

TL No 1 11944
TL Reg.No

Tanimlama
Designation

‘WPS-Referans : BOR 07-1
WPS-Reference .
Kaynakei Adi : Murat TANGAL

Welder's Name
Kimlik Belgesi Tiirii
Identification
Kaynake¢1 Markasi
Welder's stamp
Dogum Tarihi ve Yeri: 23.10.1975 - SAMSUN

Date and Place of Birth

isveren : SAMSUN GAZIi BELEDIYESi
Employer

: Niifus Ciizdam

: 120

: EN287-1 135 P BW 1.2 S t10 PF bs

Sinavi yapan kisi veya kurulus : TURK LOYDU
Examiner or Test Body

(Gerekiyorsa)

Fotograf

Photograph
(If required)

Mesleki Bilgi :-Bagart / Sinav Yapiimad: -

Job Knowledge : Aececaptable / Not tested

Test Pargasi / Test Piece

Gegerlilik Alam / Range of Qualification

Kaynak Y éntemi 135
Welding Process

Uriin Tipi(Levha veya Boru) : P
Product Type (Plate or Pipe)

Kaynak Tipi BW
Type of Weld

Malzeme Grubu 1.2

Material Group
Dolgu Malzemesi (Tanimi) = S
Welding Consumable (Designation)
Koruyucu Gaz :
Shielding Gas

Yardimer Malz. (Althk gazi v.b.) : -
Auxiliaries(e.g. Backing gas)
Malzeme Kalinlig (mm)
Material Thickness (mm)
Boru Dis1 Capi (mm)
Qutside Pipe Diameter (mm)
Kaynak Pozisyonu

Welding Position

Kaynak Detay: : bs
Weld Details

t10

PF

EN 439 M24 (%80 Ar + %18 CO,+ %20,)

135, 136 (M Only)

P

T:D >150 mm
BW, FW
1.1,1.2, 1.4

S, M

PB D > 500 mm PA,PF

EN 439 M1, M2, M3, C

3 mm to 20 mm

PA, PB, PF

ss mb, bs
for FW : sl, ml

Uygulandi ve uygun
Performed and accep.

Test Edilmedi
Not Tested

Yeterlik Testleri Tipi
Type of Qualification Tests

Form No: END 31.08

Goz Kontrolii X -
Visual Testing
Radyografi X -
Radiographic Testing
Kirma Testi - X
Fracture Test
Egme Testi X -
Bend Test
Centikli Cekme Testi -
Notch Tensile Test
Makro Yapi Incelemesi -
Macroscopie Examination

Sinavi yapan kisi veya kurulus Adi : TURK LOYDU
Name of Examiner or Examining Body

Yer

Place

Test Tarihi
Date of Welding

Son gegerlilik tarihi %
Validity of Qualification Until

*Arka sayfaya bakimz /See back page

: Tiirk Loydu/istanbul
: 08.11.2005

: 08.11.2007

Kara End.BI.Bsk. Sorveyor
: Head of Ind. Division Surveyor
Sinavi yapan kurulus tarafindan gelecek 2 yil igin yeterliliZin * Isverenin veya kaynak koordinatoriiniin gecerliligi
uzatilmasi x dogrulamasi ile 6 ay uzatma
Prolongation for qualification by examiner or examining body for Confirmation of the validity by employer/welding coordinator for
the following 2 years the following 6 month
Tarih/Date | [mza/Signature | Unvan/Position or title Tarih/Date | imza/Signature | Unvan/Position or title
08.05.2006
08.11.2006
08.05.2007

TURK LOYDU — Tersaneler Cad. No.26 — 34944 Tuzla/Istanbul — Tel : 0216 446 22 40 (PBX) — e-mail :tlv@turkloydu.org
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Sertifika Tarihi : 24.11.2005
Date

. Sertifika No : 3561/05
KAYNAKCI SERTIFIKASI Certificate No
WELDER'S QUALIFICATION TEST CERTIFICATE TL No : 11944
EN 287-1 : 2004 TL Reg.No
Tanimlama : EN 287-1 111 T BW 1.2 C/B 6.0 (3/3) D114 H-L045 ss nb | Smavi yapan kisi veya kurulus : TURK LOYDU

Designation

WPS-Referans : BOR 03
WPS-Reference .
Kaynaker Adi : Serkan CAN

Welder's Name
Kimlik Belgesi Tiirii
Identification
Kaynaker Markasi
Welder's stamp

:132

: Niifus Ciizdam

Dogum Tarihi ve Yeri: 01.05.1987 - SAMSUN

Date and Place of Birth

isveren
Employer

: SAMSUN GAZi BELEDIYESI

Examiner or Test Body

Fotograf
(Gerekiyorsa)
Photograph
(If required)

Mesleki Bilgi :-BasarH: / Sinav Yapiimad -

Job Knowledge : Aeceeptable / Not tested

Form No: END 31.08

Test Parcasi / Test Piece Gegerlilik Alani / Range of Qualification
Kaynak Yintemi 111 111
Welding Process
Uriin Tipi(Levha veya Boru) T T
Product Type (Plate or Pipe) P
Kaynak Tipi BW BW, FW
Type of Weld
Malzeme Grubu 1.2 1.1, 1.2, 1.4
Material Group
Dolgu Malzemesi (Tanimi) : Root run: C Capping run : B Rootrun: C Capping run : All, C excluded
Welding Consumable (Designation)
Koruyucu Gaz : - -
Shielding Gas
Yardimc1 Malz. (Althk gazi v.b.) - =
Auxiliaries(e.g. Backing gas)
Malzeme Kalinlhigi (mm) t6.0 111 : Root run : 3 mm to 6 mm
Material Thickness (mm) 111 : Other run : 3 mm to 6 mm
Boru Disi Capi (mm) D114 >57 mm
Outside Pipe Diameter (mm)
Kaynak Pozisyonu H-L045 All, PG and J-HI1045 excluded
Welding Position
Kaynak Detay: ss nb ss nb, ss mb, bs
Weld Details for FW : sl, ml
Yeterlik Testleri Tipi Uygulandi ve uygun | Test Edilmedi Sinavi yapan kisi veya kurulus Adi: TURK LOYDU
Type of Qualification Tests | Performed and accep. | Not Tested Name of Examiner or Examining Body "
Yler : Tiirk Loydu/Istanbul
2 2 Place
o ;f'}';:f,:; Test Tarihi : 08.11.2005
Radyografi . Date of Welding
Radiographic Testing Son gegerlilik tarihi * : 08.11.2007
bt * X Validity of Qualification Uni
Egme Testi - X T Arka sayfaya bakimz /See back page
Bend Test
Centikli Cekme Testi - X
Notch Tensile Test
Makro Yapi Incelemesi - X
Macroscopic Examination
. Kara End.Bl.Bsk. Sorveyor
‘ Head of Ind.Division Surveyor
Siavi yapan kurulus tarafindan gelecek 2 yil i¢in yeterliligin * Isverenin veya kaynak koordinatériiniin gecerliligi
uzatilmasi : dogrulamasi ile 6 ay uzatma
Prolongation for qualification by examiner or examining body for Confirmation of the validity by employer/welding coordinator for
the following 2 years the jollowing 6 month
Tarih/Date Imza/Signature Unvan/Position or title Tarih/Date | Imza/Signature | Unvan/Position or title
08.05.2006
08.11.2006
08.05.2007

TURK LOYDU ~ Tersaneler Cad. No.26 — 34944 Tuzla/Istanbul — Tel : 0216 446 22 40 (PBX) — e-mail :tlv@turkloydu.org
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34001-02

TURR L

KAYNAKCI SERTIFIKASI

WELDER'S QUALIFICATION TEST CERTIFICATE TL No

EN 287-1 : 2004

DU

Sertifika Tarihi : 10.05.2005

Date
Sertifika No : 1394/05
Certificate No

: 11998

TL Reg.No

Tamimlama
Designation
WPS-Referans
WPS-Reference
Kaynakei Adi
Welder's Name

: USO1

Kimlik Belgesi Tiirii : Niifus Ciizdan

Identification
Kaynakgi Markasi  : 1
Welder s stamp

Dogum Tarihi ve Yeri: 17.05.1973 - CANKIRI

Date and Place of Birth
Isveren
Employer

: EN287-1 135 P FW 1.2 S t15 PB ml

: Mehmet ARSLAN

: USKON UZAY SISTEM KONST.SAN.VE TiC.A.S.

Sinavi yapan kisi veya kurulus : TURK LOYDU
Examiner or Test Body

Fotograf
(Gerekiyorsa)
Photograph
(If required)

Mesleki Bilgi :-Bagards / Sinav Yapilmad: -

Job Knowledge : Aceceptable / Not tested

Test Parcasi / Test Piece

Gegerlilik Alan1 / Range of Qualification

Kaynak Yontemi

Welding Process

Uriin Tipi(Levha veya Boru)
Product Type (Plate or Pipe)
Kaynak Tipi

Type of Weld

Malzeme Grubu

Material Group

Dolgu Malzemesi (Tanimi)

Welding Consumable (Designation) .

Koruyucu Gaz

Shielding Gas

Yardimer Malz. (Althk gazi v.b.)
Auxiliaries(e.g. Backing gas)

135

P

Fw

1.2

S

EN 439 M24 (%86.5 Ar + %12 CO, + %1.50,)

135, 136 (M Only)
P

T:D>150 mm
FW

1.1,1.2,14

S, M

EN 439 M1, M2, M3, C

Malzeme Kalinligi (mm) t15 >3 mm
Material Thickness (mm)
Boru Disi Capi (mm) - s
Qutside Pipe Diameter (mm)
Kaynak Pozisyonu PB PA, PB
Welding Position
Kaynak Detayi ml sl, ml
Weld Details
Yeterlik Testleri Tipi Uygulandi ve uygun | Test Edilmedi Sinavi yapan kisi veya kurulus Adi : TURK LOYDU
Type of Qualification Tests Performed and accep. | Not Tested Name of Examiner or Examining Body .
!leer : Tiirk Loydu/Istanbul
Goz Kontrolii X -- A
Visual Testing Test Tarihi . : 18.04.2005
Radyografi . X Date of Welding
Radiographic Testing Son gegerlilik tarihi * : 18.04.2007
iedbid = & Validity of Qualification Until
Egrr;e Testi - *Arka sayfaya bakimz /See back page
Bend Test
Centikli Cekme Testi -
Notch Tensile Test
Makro Yapi Incelemesi - X
Macroscopic Examination
. Kara End.Bl.Bsk. Sorveyor
t Head of Division Surveyor

Form No: END 31.07

Sinavi yapan kurulus tarafindan gelecek 2 yil icin yeterliligin

uzatilmasi

the following 2 years

Prolongation for qualification by examiner or examining body for

* Isverenin veya kaynak koordinatériiniin gecerliligi
dogrulamas: ile 6 ay uzatma

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator for
the following 6 month

Tarih/Date imza/Signature

Unvan/Position or title

Tarih/Date | Imza/Signature | Unvan/Position or title

18.10.2005

18.04.2006

18.10.2006

TURK LOYDU - Tersaneler Cad. No.26 — 34944 Tuzla/istanbul — Tel : 0216 446 22 40 (PBX) — e-mail :tlv@turkloydu.org
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