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Plakalar arasi
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Borular arasi

Alin-bidestime
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Vasiflandirma sinavi, ISO 15609-1 veya ISO 15609-2
ye gore hazilanmis bir

« pWPSveya
« WPS

icerisinde tanimlanan bilgilere gore yapiimalidir.

Kose kaynagi sinaviarinda, pWWPS veya WPS
icensinde gerekli kose dikisi kalinligr verilmis olmalidir
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Sinav parcasl Uzerinde hem kok paso, hem de kapak
pasoda en az bir adet bitis-baslangic nokiasi
bulunmak zorundadir.

* Bu noktalar isaretienmelidir!

Birden fazla proses kullanarak gerceklestirilen kaynak
islemlerinde her bir proses icin en az bir adet bitis-
baslangic noktasi olusturulmak zorundadir.

Bu islem kep ve kok pasolardaki kaynaklarda
yapiimalidir.
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Sinav pargasi turu, parca kalinhigi, kaynak yontemi ve
uygulanabilidik bakimindan asagidaki muayene ve
testler uygulanabilmektedir:

G0Ozle Muayene (ISO 17637)
Radyografik Muayene (ISO 176306)

Egme Testi (ISO 5173)
Kirma Testi (ISO 9017)

Hangi testlerin uygulanacagi ISO 9606-1'de
verimektedir
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Test Metodu Alin Kaynagi Kose kaynagi ve
(plaka veya boru) bransman kaynagi

GOzle Muayene zorunlu zorunlu

Radyografik Muayene zorunlu* zorunlu degil

Egme testi zorunlu* uygulanamaz

Kirma testi zorunlu® zorunlu®

* |saretli testlerin uygulanmasi gesitii kosullara
baglanmistir
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G6zle muayene butun kosullarda zorunludur

W
oz
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Alin kaynaklan icin radyografik muayene, egme testi veya
kirma testinden birisi uygulanacaktrr.

Alin kaynaklan icin 131, 135, 138 ve 311 prosesleri igin
radyografik muayene uygulandiginda ilave egme veya kima
testi yapmak zorunludur.

Alin kaynaklan icin femitik celiklerde t =8 mm oldugunda,
radyografik muayene yerine ulirasonik muayene (ISO
17640) uygulanabilir. Bu durumda ilave egme veya kirma
testi yapmaya gerek yoktur.

Alin kaynaklan icin dis capi 25 mm ve daha kiiclk borularda
kirma testi yerine gentikli cekme testi yapiimasi tavsite
ediimektedir
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Kose kaynaklan icin kima testi yerine makro kesit
muayenesi (ISO 17639) yapilabilmektedir.

Burada en az iki kesit Uzerinde muayene yapiimali ve
kesitlerden birisi mutiaka bitis-baslangi¢ yennden
cikartimalidir.

Kose kaynaklan icin borulardaki kirna testi yerine
radyografik muayene yapilabilmektedir.
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Kep egme/kirma
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Boru dis capi (mm) Numune genisligi (mm)

50 <D <100 >20
25<D <50

)
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300

Delikler, baslangi¢/bitis noktalarina acilmamalidir.

Delik caplari:
t>1,8mMm:d=4,5mm
t<1,8 mm:d=3,5mm
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Egme testi asagidaki kosullarda yapiimaktadir:

* t<12mm oldugunda en az iki kok, iki kep egme
numunesi kullaniimali ve butin muayene
uzunlugu test edilmelidir.
t= 12 mm oldugunda, dort adet yan egme
numunesi kullaniimalidir. Numuneler muayene
uzunlugu boyunu estt araliklara bolen
konumlardan alinmalidir.

Her durumda, en az bir numune bitis-baslangic
konumundan alinmalidir. Burada, bir yan egme
numunesinin yerine kok egme numunesi
kullaniimasi mimkunddr.
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©ME

Egitim

Egme testinde kullanilan mandrel gapi genelde 4t
olarak alinir. Bukme islemi 180° aclya kadar yapillr.

% uzamasi A = 20 % olan ana malzemeler icin
mandrel capi su formul yardimiyla bulunur:

g 100x ¢4 B
A

Is

A: minimum % uzama
t: numune kalinhgi
d: mandrel capi
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En az bir numune bitis-baslangi¢ yerinden alinmalidir.
Bu amacla, yan egme numunesi yerine kok egme
numunesi kullanilabilir.

Plaka alin kaynaklarinda:

bir kok, bir kep egme numunesi veya
iki yan egme numunesi

kullanilabilir
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PA ve PC pozisyonlarindaki boru alin kaynaklarinda:
bir kok, bir kep egme numunesi veya

ki yan egme numunesi

kullanilabilir

Diger pozisyonlardaki boru alin kaynaklarinda:

bir kok egme numunesi PE (tavan) pozisyonundan
bir kep egme numunesi dikey pozisyondan (PF/PG)
veya bu konumlardan birer yan egme numunesi
alinmalidir
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Plaka kose kaynaklarinda, muayene uzunlugu tek
parca halinde kirlabilir. VVeya gerektiginde esit
uzunlukta pargalara ayrlip kinlabilir.
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Sinav pargasi dort ya da daha fazla pargaya bolunup
kinimalidir
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Bu kapsamda kirma testi yernine makro muayene
yapllabilir.

Bu amacla en az iki adet makro kesit incelenmelidir.

Bir makro kesit bitis-baslangic noktasindan alinmalidir
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BUtUn test sonuclan, ilgili test standardina gore
okUmante ediimek zorundadrr.

1800 G T200HE}

Annex A
(informativ

Example of a test report 150 5173:20096E)

o
Annex A

Merontirg e BIVPS. (informative)
sczomiege sl ek et

Example of a test report
et
Wanutacturer

-

Parposeci the exam Fatirs
Fom of bt fccomingto peS
cconirgto festresult ‘Dend st

LCE LU R 5 Testrecords

Paser retal
Coreumabic
Derem et of et picce: Manutocturer Wihen test records are required, et least the following inform ation should be included in the report

Furpose oftne exam raticn
Taabla A1 — Fractura tast in accomance with 150 40/ o &) name ofthe component manufacturer;

Rasuns Fom of product
noxninstion Ty o siem ity el niame ofthe testing body, if different from a3
Donerina el ity Base melsrist

Cansumatle identity of the object tested;

Tes temasratre; m aterial;

Table A4 — Bend test in accordance with 150 8471 typs otjoint;

Tgadt | Cimanscrs | Formar | Di Eerd Eorguiion | Remark m sterial thickness;
et iameler angh

&g ractura welding process;
swmemmnon

acceptance oriteria;

imperiections exceeding the acoeptance eriteria and their locstion;
Eraminer of sxamining body
the extent of testing with reference to drawings == appropriste;

trame, dotea e sigmture) (reme, des srd siraturs) test devices used;
Exarsirer aresaminng body: Mpproved by:
resut afte sting Wit reteren s to asceptancs oitsria;
Inome, date arcl sgnature) (rame, e are signsiure) m) name oftester and date oftest.
Welds that have been tested and approved should be sutsbly marked or idertifec

If & permanert visual record of an examined weld is required, photographs or accurate sketches o bath
should be made with any impertections clearly indicated
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Aksi beliilmedikge, degerlendimme ISO 5817
standardi temel alinarak yapilacaktir.

Genel kabul kriteri, ISO 5817 Seviye B'drr.

Istisnaya tabi asagidaki kriterler is
ISO 5817 Seviye C'ye gore degerlendirilecekiir:
Asin kaynak yuksekligi
Asin disbukeylik
Asin kose dikis kalinligi
Kokte asirn sarkma
Yanma centigi
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Egme testi sonrasi olusan catlaklann uzunlugu hicbir
yonde 3 mm degerini asmamalidir.

Uzunlugu 1 mm ile 3 mm arasinda olan ¢atlaklarin
uzunluklannin toplami 10 mm'yi gecemez.

Test esnasinda numunenin kenar ylizeyinde meydana
gelen streksizlikler, eger biresme hatasi, clruf kalintisi
veya diger bir sUreksizlikle baglantili degilse dikkate
alinmazlar.
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Sinav sonrasi gergeklestirilen muayene ve testlerin
sonugclarindan birisi olumsuz bulundugunda, kaynakgi
egitime alinmaksizin bir sinav hakki daha verilebilir.

Tekrar sinav hakki verlirken, sinav pargasinda

gbzlenen olumsuzlugun sebeplerinin
degeriendirimesi dnemlidir.
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