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1. AMAC VE KAPSAM

Bu talimatin amaci, miisteri veya sartnamelere uygun standarda gore kaynak prosediirlerinin
degerlendirilmesi ve onaylanmasina iliskin sartlarin tanimlanmasi, muayene faaliyetleri hazirliklarinin
yapilmast, uygulanmasi, degerlendirilmesi, kayitlarin hazirlanmasidir.

Bu talimatin kapsami, kaynak prosediirlerinin EN ISO 14555, EN ISO 15613, EN ISO 15614 (Serisi),
ASME Sec. IX, API 1104, AWS D1.1, AWS D1.5, AWS D 1.6, uygulama standartlarina goére
degerlendirilmesi ve onaylanmasidir.

2. TANIMLAR

Malzemeler icin gruplandirma sistemi: Kaynak amaciyla malzemelerin gruplandirilmasi i¢in
diizenli bir sistemi

Ilk kaynak prosediirii sartnamesi (pWPS): Kaynak prosediir deneyini esas alan vasiflandirma,
Deneye tabi tutulmus kaynak sarf malzemelerini esas alan vasiflandirma, Onceki kaynak tecriibesini
esas alan vasiflandirma, Standard bir kaynak prosediiriinii esas alan vasiflandirma, Bir imalat 6ncesi
kaynak deneyini esas alan vasiflandirma metotlardan biri kullanilarak vasiflandirilacak kaynak
prosediiriiniin gerektirdigi degiskenleri ihtiva eden bir dokiimani.

Kaynak prosediirii sartnamesi (WPS): Kaynak prosediir deneyini esas alan vasiflandirma, Deneye
tabi tutulmus kaynak sarf malzemelerini esas alan vasiflandirma, Onceki kaynak tecriibesini esas alan
vasiflandirma, Standard bir kaynak prosediiriinii esas alan vasiflandirma, Bir imalat dncesi kaynak
deneyini esas alan vasiflandirma metotlardan biri kullanilarak vasiflandirilmis ve imalat kaynagi
boyunca tekrar edilebilirlikten emin olmak igin istenen kaynak prosediirii degiskenlerini saglayan bir
dokiimant

Kaynak prosediirii onay kaydi: Bir ilk kaynak prosediirii sartnamesinin vasiflandirilmasi i¢in ihtiyag
duyulan biitiin gerekli veriden meydana gelen kayat.

Kaynak prosediirii deneyi: Bir kaynak prosediiriiniin vasiflandirilmasi i¢in pWPS’de belirtildigi
sekilde standartlastirilmis bir deney parcasinin yapilmasi ve deneye tabi tutulmasini

Imalat 6ncesi kaynak deneyi: Bir kaynak prosediirii deneyi gibi ayn1 fonksiyona sahip, ancak imalat
sartlarini temsil eden standart olmayan bir deney pargasini esas alan kaynak deneyini

Standard kaynak prosediirii sartnamesi: Imalatc1 ve muayeneyi yapan kisi veya kurulus tarafindan
vasiflandirma ile baglantili olmayan bir kaynak prosediir deneyi vasitasiyla vasiflandirilmis kaynak
prosediirii sartnamesi

3. ILGILI DOKUMANLAR

EN ISO 14555 Kaynak- Metalik malzemelerin saplama ark kaynagi

EN ISO 15613 Metalik malzemeler i¢gin kaynak prosediirlerinin sartnamesi ve vasiflandirilmasi -
Imalat dncesi kaynak deneyini esas alan vasiflandirma

EN ISO 15614 (Serisi) Metalik malzemeler i¢in kaynak prosediirlerinin sartnamesi ve
vasiflandirilmasi

ASME Sec. IX Welding Procedure Specifications, Procedure Qualification Records and Welder
Qualification

API 1104 Welding of Pipelines and Related Facilities

AWS D1.1 Structural Welding Code — Steel

AWS D 1.5 Bridge Welding Code

AWS D 1.6 Structural Welding Code—Stainless Steel
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Bu talimatin uygulanmasinda asagidaki formlar kullanilir;
FR.INS.19 Yontem Onay1 Bagvuru Formu

FR.INS.20 Yontem Onay1 - Saha Kayit Formu

FR.INS.21 Yontem Onayi Sertifika Formu (EN 15614 serisi)
FR.INS.22 Yontem Onay1 Sertifika Formu (AWS serisi)
FR.INS.23 Yontem Onay1 Sertifika Formu (ASME)
FR.INS.24 Yontem Onayi Sertifika Formu (Lehim)
FR.INS.25 Yontem Onay1 Sertifika Formu (EN 1090)
L.INS.03 Yontem Onayi Sertifika Takip Listesi

4. SORUMLULUK
Bu talimatin uygulanmasinda ilgili alanda atanmis Teknik Diizenleme Sorumlusu ve Muayene
Uzmanlar1 sorumludur.

5. UYGULAMA

5.1Genel

Kaynak yontemini onaylamak i¢in, temel degiskenleri igeren dnciil kaynak prosediirii sartnamesi
(pWPS) hazirlanir. pWPS’ e kaydetmek iizere temel degiskenler, miisteri tarafindan veya standarda
gore belirlenir. Bu bilgiler, miisteriden, FR.INS.19 Yo6ntem Onay1 Bagvuru Formu ile alinir. Form,
miisteri tarafindan doldurularak onaylanir.

Miisteriden alinan bilgilere gore pWPS hazirlanir ve hazirlanan pWPS’ e gore kaynak iglemi yapilir.
Kaynak iglemi sonucunda 4 maddesinde belirtilen test islemleri gerceklestirilir. Sonuglar uygun ise,
pWPS onaylanarak WPS diizenlenir. Kaynak yontemini onaylamak i¢in asagidaki metotlardan biri
uygulanabilir:

v Yontem testleri yoluyla onaylama (TS EN ISO 15614)
Test edilmis kaynak dolgu malzemelerine dayali onaylama (TS EN ISO 15610)
Mevcut kaynak teknigi tecriibesine dayali onaylama (TS EN ISO 15611)
Standart bir kaynak yonteminin kullanilmasina dayali onaylama (TS EN ISO 15612)
On imalat testine dayali onaylama (TS EN ISO 15613)

AN NEANEAN

5.20nciil Kaynak Prosediirii Sartnamesi (pWPS)

Miisteri veya ilgili sartnamelere uygun olarak biitiin ilgili parametrelerin igin gerekli toleranslar1 i¢eren
bir dnciil kaynak prosediir sartnamesi (pWPS) hazirlanmalidir. pWPS, miisteri tarafindan imza ve kase
yapilarak onaylanmalidir.

5.3Kaynak Prosediirii Sartnamesi (WPS)
Kaynak Prosediirii sartnamesi (WPS) hazirlama asamasi asagidaki gibidir:
a) Bu talimatin 2 maddesinde belirtildigi sekilde onciil kaynak prosediirii sartnamesi (pWPS)
hazirlanir.
b) Hazirlanmis olan pWPS kullanilarak kaynak islemi yapilir.
¢) llgili kod veya standartta belirtildigi sekilde tahribatli ve/veya tahribatl testler yapilir.
d) Yapilan test sonuglar degerlendirilerek Kaynak Prosediirii Sartnamesi (WPS) hazirlanir.
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5.4Kaynak Prosediirii Deneyi

Bu talimatin 4.6 maddesinde belirtildigi sekilde deney pargalarinin kaynagi ve deneyi yapilmalidir.
Kaynak prosediirii deneyini uygun bir sekilde yapmay1 iistlenen kaynake1 veya kaynak operatort, ilgili
deney sartlarini karsilayarak ilgili standarda gore uygun vasiflandirma araligi i¢in vasiflandirilir.

5.5Deney Parcasi

Imalatta kaynak prosediiriiniin iliskili olacagi kaynakli birlestirme standart bir hale getirilmis deney
parcasi veya parcalari yapilmak suretiyle temsil edilmelidir. Standart bir hale getirilmis deney
parcalar1 imalat/birlestirme geometrisi sartlarini karsilamamasi halinde EN ISO 15613 standardi
kullanilir.

Ilgili standart tarafindan talep edilen zorunlu testlere, basvuru sahibi tarafindan ilave testler eklenilmis
ise kaynatilacak parca boyutlariin (kaynak boyunun) arttirilmasi konusunda bagvuru sahibi
bilgilendirilir.

Ozellikle kiigiik ¢apli boru kaynaklari {izerinde yapilan kaynak yéntem degerlendirmelerinde, ilgili
standart tarafindan 6ngdriilen mekanik test parca boyutlar1 ve sayilari sadece bir par¢anin kaynatilmasi
ile saglanamayabilir. Bu durumda 6ngoriilen test parcalarinin ¢ikarilabilecegi sayida parca
kaynatilmalidir.

Parca hazirliklar yapilirken soguk kesme metotlari tercih edilmelidir. Alevle kesim yapilacak ise
kesimden sonra 1sidan etkilenen bolgenin- taglama veya bagka soguk kesme metodu ile tamamen
giderildiginden emin olunmalidir.

Pargalar iizerine Onciil Kaynak Yontem Sartnamesinde (pWPS) belirtilen kaynak agz1 detayina gore
kaynak agzi1 agilmalidir.

5.6Deney Parcalarimin Bicim ve Boyutlari

Deney pargalarinin boy ve sayisi, biitiin gerekli deneylerin yapilmasini saglamak igin yeterli olmalidir.
Boy ve sayilar1 sartname, kod veya standardin talepleri dogrultusunda belirlenir. Genellikle, 150x500
mm 6lgiilerinde plaka ve 150 mm uzunlugunda boru parcalarin kullanilmasi uygun olmaktadr. ilgili
standart veya sartname, farkli boyutlarda parcalar olmasi gerektigini gosteriyorsa (150x500 mm’ den
biiylik ise) ilgili standart veya sartnamede belirtilen Olciiler dikkate alinir.

Ilave deney pargalar1 veya en kiigiik boyuttan daha uzun deney pargalari, fazladan ve/veya deney
tekrar1 i¢in deney numunesi yapilmasini saglamak {izere hazirlanabilir. Bu durum hakkinda bagvuru
sahibi bilgilendirilir.

Ozellikle kiiciik ¢apli boru kaynaklar iizerinde yapilan kaynak prosediirlerinin degerlendirilmesi
testlerinde, ilgili standartta ongoriilen mekanik test parca boy ve sayilar sadece bir parcanin
kaynatilmasi ile saglanamayabilir. Bu durumda, 6ngoriilen test pargalarinin ¢ikarilabilecegi sayida
parca kaynatilmalidir.

Par¢a hazirliklar1 yapilirken soguk kesme metotlari tercih edilmelidir. Pargalar iizerine, pWPS’ de
belirtilen detaylara gore kaynak agzi agilmalidir.

Tali baglantilar ve i¢ kose kaynaklar harig biitiin deney parcalar1 i¢in malzeme kalilig: t, kaynak
edilen boru veya plaka ile ayni olmalidir. Uygulama standardi tarafindan istendiginde, hadde yonii
deney pargasi ilizerinde isaretlenmelidir. Vurma deneyleri gerektiginde 1sidan etkilenmis bolgeden
(HAZ bolgesi) alinmalidir.

‘ Yardrlik Tarihi: 12.06.2025 Revizyon No: 03 Revizyon Tarihi: 06.01.2026

Sayfa: 3/8




v EXPERTE TEKNIK KONTROL VE BELGELENDIRME A.S.

=
b\EXF’ERTE

KAYNAK PROSEDURLERININ DEGERLENDIRILMESI VE

Dokiiman No: TAINS.IS | )NAYLANMASI TALIMATI

5.6.1 Plakada Tam Niifuziyetli Alin Kaynad

Deney parcasi ilgili kod veya standartta belirtildigi sekilde hazirlanir. Genel olarak, plakalarda
150mmX350mm o6l¢iilerinde bir deney parcgasi hazirlanmaktadir. Ancak, ilgili kod veya standartta
belirtilen deney pargasi boyutlar1 g6z 6niinde bulundurulmalidir.

5.6.2 Borularda Tam Niifuziyetli Alin Kaynag

Deney parcasi ilgili kod veya standartta belirtildigi sekilde hazirlanir. Genel olarak, birlestirilecek her
bir boru boyunun en kiiciik degerinin 150 mm olmas1 gerekmektedir. (Boru kelimesi, tek basina veya
baska bir kelime ile kullanildiginda “boru”, “tiip” veya “ici bos kesiti” ifade etmektedir.) Ilgili kod
veya standartta belirtilen parca boyunun uzunlugu 150 mm’ den farkli ise, hazirliklar ilgili kod veya

standartta belirtildigi sekilde yapilmalidir.

5.6.3 T- Birlestirme

Deney pargasi ilgili kod veya standartta belirtildigi sekilde hazirlanir. Genel olarak, plakalarda
150mmX350mm o6lgiilerinde bir deney pargasi hazirlanmaktadir. Ancak, ilgili kod veya standartta
belirtilen deney parcasi boyutlar1 goz oniinde bulundurulmalidir. Bu, tam niifuziyetli alin kaynaklar
veya i¢ kose kaynaklari i¢in kullanilabilir.

5.6.4 Tali Baglanti

Deney parcasi ilgili kod veya standartta belirtildigi sekilde hazirlanir. Genel olarak, birlestirme
yapilacak borunun boyu 150 mm’ den az olmamalidir. Ana boru ve tali borunun dis ¢ap1 ve malzeme
kalinlig1 ilgili kod veya standarda gore hazirlanmis olan pWPS de belirtilen degerlere uygun olmalidir.
Tali baglant1 acis1, imalatta kullanilan en kiigiik agidir. Bu, tam niifuziyetli birlestirmeler (iistten, icten
veya gecmeli birlestirme) ve i¢ kdse kaynaklari i¢in kullanilabilir.

5.7Deney Parcalarimin kaynagi

Deney pargalarinin hazirlanmasi ve kaynagi pWPS’ e uygun olarak ve temsil ettikleri genel imalat
kaynag1 kosullar1 altinda yapilir. Kaynak islemine baglamadan dnce yapilacak 6n hazirliklar asagidaki
gibidir:

a) Gerekli giivenlik 6nlemleri alinir.

b) pWPS’ de belirtilen 6lgiilere gore, parcalarin boyutlar1 ve kaynak agiz1 kontrol edilir.

¢) Kullanilacak malzeme ve sarf malzemelere iligkin sertifikalar miisteriden temin edilerek,
uygunluk kontrolleri saglanir. (Malzeme sertifikalarinda, miimkiinse, miisterinin imza ve
kasesinin olmas1 gereklidir.)

d) Kullanilan ekipmanlarin kalibrasyon/dogrulama kayitlari kontrol edilir. (Bu asamada,
kalibrasyon sertifikasi talep edilir, kalibrasyonu bulunmayan ekipmanlarin dogrulama kayitlari
talep edilir.) Eger, kaynak makinesinin kalibrasyonu yoksa, kalibrasyonlu bir pensampermetre
ile akim ve voltaj 6lgiimleri yapilarak saha kaydina kayit edilir.

e) Deney pargalarinin markalamasi yapilir. Markalama islemi, kaynak tamamlandiktan sonra
silinmesini engelleyecek bir aparatla gergeklestirilmelidir.

f) Deney pargalar1 puntalanir. Punta islemi esnasinda; parcalarin 6n 1sitma degerine uygun olarak
isitildigindan ve pargalarin baglangi¢ ve bitis noktalarindan 25 mm igerisinde kaldigindan
emin olunmalidir.
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g) Kaynak islemini gergeklestirecek kaynakeiya, pWPS hakkinda bilgi verilir.

On hazirhklarin tamamlanmasinin ardindan kaynak islemine baslanabilir. Bu esnada ise asagidaki
adimlar pWPS iizerinden takip edilmeli ve FR.INS.20 Y6ntem Onay1 - Saha Kayit Formu ile kayit
altina alinmalidir.

a)
b)
c)
d)
e)
f)
)
h)
i)
»

On 1s1tma ve pasolar arasi sicaklik degerleri

Kaynak yontemi

Kaynak akimi ve voltaj degerleri

Kaynak hizi (siire dl¢iilmelidir)

Kaynak pozisyonu

Kaynagin yapilisi (tek tarafli-¢ift tarafli)

Pasolarin pWPS’ e uygun olarak dizilimi

Kaynak pargasi temizligi (6n temizlik ve pasolar arasi temizlik)
Tel hiz1 6l¢timii

Gaz debisi dl¢timii

Punta kaynaklar1 son birlestirme igerisine ergitme yoluyla birlestirildiginde, deney par¢asinin i¢inde

kapsanir. Deney pargalarinin kaynagi ve deneyinde bir muayene personeli sahit olarak bulunmalidir.

5.8Muayene Esnasinda Kullamlacak Ekipmanlar
Sabit baglant1 prosediirlerinin degerlendirilmesi ve onaylanmas siirecinde, bunlarla simirli
olmamak kaydiyla, asagidaki ekipmanlar kullanilabilir.

- Kumpas

- Pensampermetre

- Flowmetre

- Kaynak kumpasi

- Gap gage

- Serit metre

- Celik cetvel

- Infrared termometre

5.9Muayene ve Deney

5.9.1

Deney Kapsami

Deneyler, ilgili standart ve miisteri istekleri dogrultusunda tahribatli ve tahribatsiz deneyler olmak
iizere iki sekilde yapilir. Yapilacak deneyler ile ilgili ayrintilar asagidaki tablodadir.
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Deney Parcasi Muayene/Deney Muayene/Deney Kapsami Not
Tipi

Tam niifuziyetli Gozle %100 -

alin kaynagi Radyografik veya %100 a)
ultrasonik
Yiizey catlagi bulma | %100 b)
Enine ¢ekme deneyi 2 numune -
Enine egme deneyi 4 numune c)
Vurma deneyi 2 set d)
Sertlik deneyi Gerekli e)
Makroskopik 1 numune -
muayene

Tam niifuziyetli T- | Gozle %100 )

birlestirme Yiizey catlagi bulma | %100 b) ve f)
Ultrasonik veya %100 a), f) ve
radyografik g)

Tam niifuziyetli tali | Sertlik deneyi Gerekli e) ve f)

baglanti Makroskopik 2 numune f)
muayene

I¢ kose kaynagi Gozle %100 f)
Yiizey catlagi bulma | %100 b) ve f)
Sertlik deneyi Gerekli e) ve f)
Makroskopik 2 numune f)
muayene

a) Ultrasonik muayene, t <8 mm ve 8, 10, 41’den 48’¢ kadarki gruplardan olmayan
malzeme gruplari i¢in kullanilmalidir.
b) Penetrant muayenesi veya manyetik par¢acik muayenesi. Manyetik olmayan
malzemeler i¢in penetrant muayenesi.
¢) Egme deneyleri TS EN ISO 5173’ e gore yapilmalidir.
d) >12 mm kalinlik ve belirtilen vurma 6zelliklerine sahip malzeme i¢in 1 set kaynak
metalinde ve 1 set HAZ’da. Uygulama standartlar1 12 mm kalinligin altinda vurma deneyi
isteyebilir. Deney sicakligi uygulama veya uygulama standardi dikkate alinarak imalatgi
tarafindan secilmeli, ancak ihtiyac esas metal sartnamesindekinden az olmamalidir. flave
deneyler icin TS EN ISO 9016’ ya bakiniz.
e) Alt grup 1.1 ve 8, 41°den 48’¢ kadarki esas metal gruplari i¢in istenmez.
f) Ayrintili deney, birlestirmenin mekanik 6zellikleri iizerinde bilgi saglamaz. Bu
ozellikler uygulama ile ilgili oldugunda, 6rnegin, bir alin kaynaginin vasiflandirilmasi gibi
ilave bir vasiflandirmay1 da kapsamalidir.
g) D1s ¢ap <50 mm i¢in ultrasonik muayeneye gerek yoktur.
D1s ¢cap 50 mm’den biiyiik oldugunda ve teknik olarak ultrasonik muayene miimkiin
olmadiginda, birlestirme sekli anlamli sonuglara izin vermeyi saglayacak sekilde bir
radyografik muayene yapilmalidir.

Uygulama standardina gore, boyuna kaynak ¢ekme deneyi, saf kaynak metali egme deneyi, korozyon
deneyleri, kimyasal analiz, mikro muayene, delta ferrit muayenesi, istavroz deneyi gibi ilave deneyler
gerekebilir.
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5.10 Deney Numunelerinin Yeri ve Alinmasi

Deney numuneleri, birlestirme tipine gore ilgili standartta belirtilen sekilde alinmalidir. Ancak genel
olarak, deney numuneleri, biitiin tahribatsiz muayenelerin yapilmasindan sonra alinmali ve kullanilan
tahribatsiz muayene metotlar1 i¢in ilgili muayene kriterlerini ge¢gmis olmalidir.

Bununla birlikte, deney numunelerinin, kullanilan tahribatsiz muayene metotlari i¢in kabul edilebilir
sinirlar i¢cinde kalan kusurlarin oldugu bélgelerden olmamak kosuluyla uygun yerlerden alinmasina
miisaade edilir.

5.11 Tahribatsiz Muayene

Deney numuneleri ilgili standardin belirtildigi sekilde degerlendirilir. Degerlendirme sirasinda
plakalar i¢in bitig ve baslangigtaki ilk ve son 25 mm degerlendirme diginda tutulur.

Gorsel muayenenin ardindan ilgili standardin 6ngdrdiigii diger tahribatsiz muayeneler uygulanir ve
sonuglar en az ISO 9712 veya ASNT-SNT-TC-1A Seviye 2'ye gore uzmanlar tarafindan
degerlendirilmis olmalidir.

Tahribatsiz muayeneler ile ilgili standarda gore onay alan pargalar tahribatli muayeneye tabi
tutulabilir. Parcalar lizerinde kabul edilebilir belirtiler varsa, bu belirtilerin oldugu kisimlar isaretlenir
ve tahribatli test numuneleri bu kisimlardan ¢ikarilmaz.

5.12  Tahribath Deneyler

Tahribatli deneyler, ilgili standart veya koda gore gerceklestirilir. Tahribath deneyler, numune
hazirligindan test gergeklestirme agsamasina kadar tiim agamalarda muayene personelinin gézetiminde
gergeklestirilmelidir. Muayene personeli, hazirlanan numune boyutlarinin ilgili standartlara uygun
olarak hazirlanip hazirlanmadigini kontrol etmelidir. Tahribath deneyler, TS EN ISO/IEC 17025
standardina gore akredite olmus veya izlenebilirligi saglayabilen laboratuarlarda yapilir.

5.13 Kaynak Prosediiriiniin Degerlendirilmesi ve Onaylanmasi
Muayene uzmani, asagidaki kayitlar1 degerlendirerek WPQR olusturur:

a) pWPS

b) Varsa, 1s1l islem raporlari

¢) FR.NS.20 Yontem Onayi - Saha Kayit Formu

d) Tahribatli ve tahribatsiz test raporlari

e) Varsa, diger kayitlar
Muayene uzmanit WPQR’ 11lgili standarda goére hazirlanmis olan formata uygun olarak hazirlar.
(FR.INS.21 Yo6ntem Onayi Sertifika Formu (EN 15614 serisi), FR.INS.22 Yontem Onayi Sertifika
Formu (AWS serisi), FR.INS.23 Yontem Onayi Sertifika Formu (ASME), FR.INS.24 Y6ntem Onay1
Sertifika Formu (Lehim))
WPQR’ lar, Teknik Yd6netici tarafindan onaylanir. Onaylanan WPQR’ lar takip edilebilirlik agisinda,
L.INS.03 Yontem Onayi Sertifika Takip Listesi’ ne eklenir. WPQR’ 1n taranmis hali CRM ve Server
iizerinde ilgili klasérde muhafaza edilir. Islak imzal1 hali miisteriye teslim edilir.

PQR sertifikalarinin numaralandirilmasi “EXP-WPQR-XX-YYYY-SIRA NO” seklinde
yapilmaktadir. Burada, XX; standardin norm kisaltmasi (EN, ASME, AWS vb.), YYYY; yil ve sira no
her y11 0001 den baslay1p ardisik olarak ilerleyen siralamay1 gostermektedir. Ornek; EXP-WPQR-EN-
2025-0001. 2025 yilmin EN standardina gore 1. PQR kaydinin oldugunu gostermektedir.
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EXEXFERTE

EXPERTE TEKNIK KONTROL VE BELGELENDIRME A.S.

Dokiiman No: TA.INS.15

KAYNAK PROSEDURLERININ DEGERLENDIRILMESI VE
ONAYLANMASI TALIMATI

5.14 Emniyet Tedbirleri
Muayene islerinde TA.02 Is Giivenligi Talimatina ve saha is giivenligi kurallarina uygun olarak
faaliyet gosterilir.

6. REVIZYON TARIHCESI

REVIZYON BILGILERI
Rev. No | Revizyon Tarihi Revizyon Aciklamas:
Dokii ” " Dokii orii PRO0OI i
03 06.01.2026 okiiman numaralandirilmasi diizenlendi. Dokiiman icerigi 001’ in

yeni revizyonuna gore giincellendi.

7. EK MADDELER
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