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1. Amag ve Kapsam

Bu talimatin amaci, sabit baglanti islemleri i¢in iiretici tarafindan hazirlanan 2014/68/EU Basingh
Ekipmanlar Yo6netmeligi Ek-1 Madde 3.1.2° ye uygun Sabit Baglant1 Prosediir Sartnamelerinin ve
Sabit Baglantilar1 gerceklestiren personelin onaylanmasi iglemlerinin agamalarini agiklamaktir.

Bu talimatin kapsami, kaynak prosediirlerinin 2014/68/EU Basingli Ekipmanlar Y&netmeligi Ek-1
Madde 3.1.2° de belirtilen sartlara uygun ve uygulama standartlarina goére degerlendirilmesi ve
onaylanmasidir.

2. Tanmmmlar ve Kisaltmalar

Malzemeler igin gruplandirma sistemi: Kaynak amaciyla malzemelerin gruplandirilmasi igin 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 6ncesi kaynak
deneyini esas alan vasiflandirma metotlardan biri kullanilarak vasiflandirilmis ve imalat kaynag:
boyunca tekrar edilebilirlikten emin olmak i¢in istenen kaynak prosediirii degiskenlerini saglayan bir
dokiimani

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

Kaynak prosediirii deneyi: Bir kaynak prosediiriiniin vasiflandirilmasi icin pWPS’de belirtildigi
sekilde standardlastirilmis bir deney pargasinin yapilmasi ve deneye tabi tutulmasini

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

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

3. Tlgili Dokiimanlar:
EN ISO 11970 Celik dokiimlerin kaynak islemleri i¢in kaynak prosediirlerinin uygunlugu ve
spesifikasyonu
EN ISO 14555 Kaynak- Metalik malzemelerin saplama ark kaynagi

Ydrarlik Tarihi: 13.12.2023 Revizyon No: 01 Revizyon Tarihi: 12.06.2025 Sayfa: 1/7




— v EXPERTE TEKNIiK KONTROL VE BELGELENDIiRME A.S.
b\E XPERTE

SABIT BAGLANTI PROSEDURLERININ DEGERLENDIRILMESI VE

Dokiiman No: TL.INSOL | )\ A VI ANMASI TALIMATI

EN ISO 15607 Metalik malzemeler i¢in kaynak prosediirii sartnamesi ve vasiflandirilmasi -Genel
kurallar

EN ISO 15609-1 Metalik malzemeler i¢in kaynak prosediirlerinin sartnamesi ve vasiflandiriimasi -
Kaynak prosediirii sartnamesi - Boliim 1: Ark kaynag1

EN ISO 15612 Metalik malzemeler i¢in kaynak prosediirlerinin sartnamesi ve vasiflandiriimasi -
Standard bir kaynak prosediiriiniin uyarlanmasi vasitastyla vasiflandirma

EN ISO 15613 Metalik malzemeler i¢in kaynak prosediirlerinin sartnamesi ve vasiflandirilmasi -
Imalat &ncesi kaynak deneyini esas alan vasiflandirma

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

EN 13134 Lehimleme- islem onay1

EN 1090-2 (CPQR) Celik ve aliiminyum yap1 uygulamalari- Boliim 2: Celik yapilar i¢in teknik
gerekler

EN 17660 (serisi) Kaynak - Takviyeli ¢eliklerin kaynak edilmesi

EN 14587 (Serisi) Demiryolu uygulamalari - Yol - Raylarin alin yakma kaynagi

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 1.2 Structural Welding Code - Aluminum

AWS D 1.5 Bridge Welding Code

AWS D 1.6 Structural Welding Code—Stainless Steel

AD 2000 HP2/1 Manufacture and testing of pressure vessels - Welding procedure test

ASTM A488 Standard Practice for Steel Castings, Welding, Qualifications of Procedures and
Personnel

AD 2000 HP 3 Welding supervisors, welder

PR.INS.02 Muayene Prosediirii

2014/68/AB Basingli Ekipmanlar Yonetmeligi Ek 1 Madde 3.1.2

EN ISO/IEC 17025 — Laboratuvarlar i¢in akreditAsyon sartlar1

Bu talimatin uygulanmasinda asagidaki formlar kullanilir;
FR.INS.19 Yontem Onay1 Bagvuru Formu
FR.INS.20 Yontem Onay1 - Saha Kayit Formu
FR.PED.03 Sabit Baglant1 Onay Formu

4. Uygulama ve Sorumluluk
Bu talimatin uygulanmasinda ilgili alanda atanmig Teknik Y 6netici ve Muayene Uzmanlari
sorumludur.

4.1 Genel
Sabit Baglant1 Prosediirlerinin Degerlendirilmesi ve Onaylanmas: siireci, miisteri firmadan alinan
FR.INS.19 Y6ntem Onay1 Bagvuru Formu ile baglatilir. Formun EXPERTE’ ye iletilmesinin ardindan
izlenecek yol, PR.INS.01 Muayene Bagvurularinin Alinmasi ve S6zlesme Prosediirii’ nde anlatilmustir.
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IL, III. ve IV. kategorideki basin¢li ekipman i¢in islem yontemleri ve personel onay1 Onaylanmig
Kurulus tarafindan gerceklestirilir. Planlamanin yapilmasi, personelin gérevlendirilmesi detaylari
PR.INS.02 Muayene Prosediirii’ nde anlatilmistir.

Bazi duurmlarda, miisteri tarafindan sabit baglant1 prosediirlerinin onaylanmasi ile beraber sabit
baglantilar1 gergeklestiren personelin onaylanmasi da talep edilebilir. Boyle bir durumda, sabit
baglant1 personelinin yetersizligi sebebiyle sabit baglant1 prosediirlerinin degerlendirilmesi
deneylerinin olumsuz sonuglanmasi miisterinin sorumlulugundadir. Talep edilen sabit baglanti
prosediirii onayi sartlarina uygun olarak TS EN ISO 15607 Ek-A veya ASME Sec [X’ a gore
gorevlendirilen personel gdzetiminde, kaynak prosediir deneyini uygun sekilde yapmayi iistlenen, TS
EN ISO 9606-1 veya TS EN ISO 14732 veya ASME Sec IX standardinin ilgili kisminda verilen uygun
onay aralig1 i¢in onaylanan kaynakgei tarafindan yapilir.

Gerekli tahribatli ve tahribatsiz muayeneler, miisteri onayi ile belirlenmis akredite
laboratuvar/muayene kuruluslarinda gerceklestirilir.

4.2 Muayene Gereksinimleri
4.2.1 Sabit Baglanti1 Prosediirleerinin Uygunlugu ve Etkinligi
Muayene Uzmani, asagidaki adimlar1 gergeklestirmelidir:

a) Imalatcinin idari kontrolleri ile is siireclerini de tanimlayan prosediirlerin uygulanmasim
onayladigint dogrulamalidir.

b) Tanmimlanmis olan faaliyetlerin basariyla yerine getirilmis oldugunu tayin i¢in prosediirlerin
uygun kabul kriterlerini icerdigini dogrulamalidir.

¢) Prosediirlerde siirecin gdzetimi ve veri toplanmasinda kullanilan ekipmanin kalibrasyon
durumu igin sartlar bulundugunu dogrulamalidir.

d) Kaynakgilarin ve control personellerinin kendilerine verilen gorevleri yerinde getirecek
yetkinlige sahip olduklarini dogrulayacak prosediirlerin varligin1 dogrulamalidir.

4.2.2 Muayenenin Gerc¢eklestirilmesi

Muayene, asagidaki asamalarin tamamlanmasiyla gerceklestirilir.

a) WPS’ in 6n degerlendirmesinin yapilmasi; Muayene Uzmani, WPS’ i asagidaki gereksinimleri
saglamasi agisindan degerlendirir:
- Kaynak proseslerinin tiim gereksinimleri karsilamasi
- Ana metal ve dolgu metali uygunlugu
- Asgari 6n 1s1tma ve ara gegis sicakliklarinin uygunlugu
- Bagslica degiskenler olan akim, voltaj, kaynak hiz1 ve koruyucu gaz akis1 degerlerinin

uygunlugu
- Kaynak pozisyonu, kaynak tipi ve kaynak prosesi i¢in elektrot ¢cagi, akim, kok paso
kalinligimin WPS’ de belirtilmesi

b) WPS degerlendirmesinin yapilmasi; Muayene Uzmani, WPS’ 1 asagidaki kriterlere gore
degerlendirir:
- On WPS degerlendirilmesine ek olarak WPS’ in standartlara uygunlugu
- WPS’ de yer alan kaynak pozisyonlarinin standartlara uygunlugu
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- Belirli bir kalinlik, cap veya her ikisi icin WPS’ i1 belgelendirmek i¢in gerekli testlerin tip
ve sayilarinin standarda uygunlugu

- Tiim uygulanabilir temel degiskenleri belirten bir WPS yazili olarak hazirlanmis
olmalidir.

- WPS onaylanmasi i¢in kaynakli test parcalar1 hazirlanmalidir.

- Gorsel muayene, tahribatsiz muayene ve tahribatli testler icin WPS test numuneleri
hazirlanmalidir.

- Kaynak degerlendirilmesinin kabulii i¢in gorsel muayene, ultrasonic test veya radyografi
ve mekanik testlerin standartlar kargilamasi gerekmektedir.

¢) Kaynak Personelinin degerlendirilmesi; Muayene Uzmani, kaynak personellerini asagidaki
kriterlere gore degerlendirir:

- Kaynakeilar, kaynak operatorleri ve ayarcilart uyumlastirilmis standartlara gore
belgelendirilmis olmalidir.

- Belirlenmis kaynak prosesi i¢in belgelendirilmis olan kaynakgilar, kaynak operatorleri 6
aydan fazla bir siiredir ¢alismamislarsa, yeniden belgelendirilmeleri gereklidir. Kaynaket,
kaynak operatorii/ayarcisi kabiliyetlerini yeniden test edecek 6zel bir durum olmadigi
siirece belirlenmis kaynak prosesi i¢in uyumlastirilmig standartlarda belirtilen siireler
boyunca islem yapmaya yetkilidirler.

- Kaynakel, kaynak operatorii/ayarcisinin belgelendirildigi kaynak pozisyonu
uyumlastirilmig standartlara uygun olmalidir.

- Kaynakei, kaynak operatorii/ayarcisinin belgelendirildigi kalinlik ve ¢ap araligi
uyumlastirilmig standartlara uygun olmalidir.

- Kaynakel, kaynak operatorii/ayarcisinin belgelendirme i¢in yapmasi gereken kaynak tipi
ve adedi uyumlastirilmis standartlara uygun olmalidir.

- Prosesin temel degiskenleri kabul edilebilir sinirlarin diginda bir degisiklige ugramigsa o
proses i¢in belgelendirilen kaynakei, kaynak operatdrii/ayarcisi yeniden uyumlastiriimis
standartlara gore belgelendirilmelidirler.

d) Kaynak uygulamasi; Muayene Uzmani, WPS’ e uygun yapilan kaynak uygulamasinin
asagidakilere uygun oldugunu dogrulamalidir:

- On1sitma ve pasolar arasi sicaklik degerleri

- Kaynak yontemi

- Kaynak akimi ve voltaj degerleri

- Kaynak hiz1 (siire 6l¢iilmelidir)

- Kaynak pozisyonu

- Kaynagimn yapilisi (tek tarafli-gift tarafli)

- Pasolarin pWPS’ e uygun olarak dizilimi

- Kaynak pargasi temizligi (6n temizlik ve pasolar arasi temizlik)

- Tel hiz1 6lglimii

- Gaz debisi 6l¢iimil

Bu bilgiler, FR.INS.20 Yo6ntem Onay1 - Saha Kayit Formu ile kayit altina alinmalidir.
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5. Muayene ve Deney

5.1 Deney Kapsam
Deneyler, ilgili standart ve miisteri istekleri dogrultusunda tahribatl ve tahribatsiz deneyler olmak
tizere iki sekilde yapilir. Yapilacak deneyler ile ilgili ayrintilar asagidaki tablodadir.

Deney Parcasi Muayene/Deney Muayene/Deney Kapsami Not
Tipi

Tam niifuziyetli Gozle %100 -

ali 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 f)

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

Tam niifuziyetli Sertlik deneyi Gerekli e) ve f)

tali 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’e kadarki gruplardan olmayan
malzeme gruplari i¢in kullanilmalidir.

b) Penetrant muayenesi veya manyetik parcacik muayenesi. Manyetik olmayan
malzemeler i¢gin penetrant muayenesi.

¢) Egme deneyleri TS EN ISO 5173 e gore yapilmalidir.

d) >12 mm kalinlik ve belirtilen vurma 6zelliklerine sahip malzeme igin 1 set kaynak
metalinde ve 1 set HAZ’da. Uygulama standartlar1 12 mm kalinligin altinda vurma
deneyi isteyebilir. Deney sicakligl uygulama veya uygulama standardi dikkate alinarak
imalate1 tarafindan se¢ilmeli, ancak ihtiyag esas metal sartnamesindekinden az
olmamalidir. [lave deneyler igin TS EN ISO 9016 ya bakimz.

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.

Dis 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.
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Uygulama standardina gore, boyuna kaynak ¢cekme deneyi, saf kaynak metali egme deneyi, korozyon
deneyleri, kimyasal analiz, mikro muayene, delta ferrit muayenesi, istavroz deneyi gibi ilave deneyler
gerekebilir.

5.2 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 icin ilgili muayene kriterlerini gegmis olmalidir.
Bununla birlikte, deney numunelerinin, kullanilan tahribatsiz muayene metotlari i¢in kabul edilebilir
sinirlar i¢inde kalan kusurlarin oldugu bélgelerden olmamak kosuluyla uygun yerlerden alinmasina
miisaade edilir.

5.3 Tahribatsiz Muayene
Deney numuneleri ilgili standardin belirtildigi sekilde degerlendirilir. Degerlendirme sirasinda
plakalar i¢in bitis ve baslangigtaki ilk ve son 25 mm degerlendirme diginda tutulur.
Gorsel muayenenin ardindan ilgili standardin 6ngordiigii diger tahribatsiz muayeneler uygulanir ve
sonuclar 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 parcalar tahribatli muayeneye tabi
tutulabilir. Parcalar {izerinde kabul edilebilir belirtiler varsa, bu belirtilerin oldugu kisimlar isaretlenir
ve tahribatli test numuneleri bu kisimlardan ¢ikarilmaz.

5.4 Tahribath Deneyler
Tahribatli deneyler, ilgili standart veya koda gore gerceklestirilir. Tahribath deneyler, numune
hazirligindan test gerceklestirme asamasina kadar tiim agamalarda muayene personelinin gdzetiminde
gercgeklestirilmelidir. Muayene personeli, hazirlanan numune boyutlarinin ilgili standartlara uygun
olarak hazirlanip hazirlanmadigimi kontrol etmelidir. Tahribatl deneyler, TS EN ISO/IEC 17025
standardina gore akredite olmus veya izlenebilirligi saglayabilen laboratuvarlarda yapilir.

5.5 Kaynak Prosediiriiniin Olusturulmasi
Muayene uzmani, tiim kayitlar: degerlendirir ve ilgili standarda gore olusturulmus formati kullanarak
WPQR dokiimanini hazirlar. Kayitlar; pWPS, tahribatli-tahribatsiz muayene raporlari, FR.INS.20
Yontem Onay1 Saha Kayit Formu ve uygulanmissa 1sil islem raporlari seklindedir. WPQR dokiimani,
izlenebilirligi saglayacak sekilde olusturulmaktadir. Bunun i¢in, yayinlanan her WPQR’ a benzersiz
numaralar tanimlanir.

6. Basinch Ekipmanlar Yonetmeligi (2014/68/EU) Kapsaminda Sabit Baglant1 imalat
Degerlendirmesi
Basinghi Ekipmanlar Yo6netmeligi (2014/68/EU) Madde 11. Uygunluk Degerlendirme ve Ek I- Madde
3.1.2 Sabit Baglanti Imalatlar1 kapsaminda sabit baglanti imalat gerceklestiren firmalarm
prosediirlerinin onaylanmas1 maksadiyla bu talimatin 4 ve 5 maddesindeki esaslar1 dogrultusunda, EN
ISO 15607 veya ASME Sec.IX’da ve yonetmeligin ilgili harmonize standartlarinda tanimlanmis
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vasiflandirma metotlar1 uygulanir. Ynetmeligin yukarida belirtilen maddeleri uyarinca, tahribatsiz test
gergeklestiren personel kalifiye olmalidir.

Sabit baglantiy1 gerceklestiren personelin degerlendirilmesi ve onaylanmasi maksadiyla, EN ISO 17024
Personel Belgelendirme akreditasyonuna sahip kuruluslarca gerceklestirilen Kaynaker ve Kaynak
Operatorii sinavinin EN ISO 9606-1, EN ISO 14732 ve ASME Sec.IX standartlarinda belirtilen
tahribatsiz ve gerekiyorsa tahribatli testlerinin olumlu neticelenmesi ile yayimlanan Kaynake1 veya
Kaynak Operatorii Sertifikasinin imalata uygun olmalidir.

Degerlendirme Basingli Ekipmanlar Yonetmeligi kapsaminda vasiflandirilmis bir Muayene Uzmani
tarafindan gergeklestirilmelidir. Yapilan kontroller FR.PED.03 Sabit Baglant1 Onay Formu iizerinden
yapilir ve ilgili kontrol listesi onaylanip, imzalanmasi ile muayene raporu niteligi kazanir ve TDS’ nin
incelemesi ve onayi i¢in sunulur.

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