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  Giriş 

 

• Kaynak Talimatı 

• EN ISO 15607 : Kaynak 
Talimatlarına İlişkin Genel 
Kurallar 

• EN ISO 15607’de tanımlanan 
kaynak talimatı onayı için 
alternatif yöntemler 

• Karşılaştırma: Yöntemlerin 
avantajları ve dezavantajları 

 

  



  Kaynak Talimatı (WPS) 

• Ark kaynakları için üretim boyunca yapılması gerekli talimatları kapsayan 
dokumandır. (Ek olarak iş hazırlama bilgileri de bulunabilir.) 

• EN ISO 15609-x standart serisi kaynak talimatı gereklerini tanımlar. 

• Talimattaki değişkenler kaynak kalitesini direkt etkiler.  

• Temel olarak: 

▫ Malzeme kalitesi 

▫ Sıcaklık aralığı (ön ısıtma- pasolar arası sıcaklık) 

▫ Ön hazırlıklar 

▫ Kalınlık 

▫ Kullanılacak kaynak sarf malzemeleri  

▫ Kaynak parametrelerini (yöntem, ısı girdisi) içerir. 



  Kaynak Talimatı (WPS) 

• WPS’lerin tamamlanması işlemi kaynak başlamadan mutlaka 

tamamlanmalıdır. 

• İmalatçı, yaptığı imalata uygun geçmiş imalatlarından örnek alarak ve 

kaynak tekniği ile ilgili bilgi birikimini ortaya koyarak preWPS’i hazırlar. 

• Her preWPS belirtilen metotlardan birine göre onanır. 

 



  Kaynak Talimatı (WPS) Süreci 

Üretici tarafından 
preWPS hazırlığı Üreticide WPS

 hazırlanmasıİlgili Method için
 Kaynak Yöntem Onayı Testi

Üretimde WPS kopyası

3. Taraf Onay Kuruluşu

Onaylı Kaynak
 Talimatları (WPS)

preWPS
Kapsam Aralıklarını içeren

Kaynak Yöntem Onayı

İnceleme ve Onay

Test Süreci

Test Süreci



  Özet 
• EN ISO 15609-X 

▫ Kaynak prosedürü şartnamesi 
(Kaynak Talimatı &  WPS) 

• EN ISO 15610 
▫ Deneye tabi tutulmuş kaynak sarf 

malzemelerini esas alan 
vasıflandırma 

• EN ISO 15611 
▫ Önceki kaynak tecrübesini esas alan 

vasıflandırma 
• EN ISO 15612 

▫ Standard bir kaynak prosedürünün 
uyarlanması vasıtasıyla vasıflandırma 

• EN ISO 15613 
▫ İmalât öncesi kaynak deneyini esas 

alan vasıflandırma 
• EN ISO 15614-XX 

▫ Kaynak prosedürü deneyleri 

•EN ISO 15609-X 

Taslak Kaynak 
Talimatı 

(preWPS) 

•EN ISO 15610 

•EN ISO 15611 

•EN ISO 15612 

•EN ISO 15613 

•EN ISO 15614-X 

Kaynak Yöntem 
Onayı (WPQR) 

•EN ISO 15609-X 
Onaylı Kaynak 
Talimatı (WPS) 

preWPS’i kalifiye etmek için 
gerekli olan tüm verileri 
içeren kayıtlardır. 

• Süresiz dokümanlar 
• Tekrar edilebilirlik 



  Özet: EN ISO 15607 



  Kaynak Talimatı (WPS) Akışı 



  EN ISO 15610   

• Deneye tabi tutulmuş kaynak sarf malzemelerini esas alan vasıflandırma 

• Kaynak için kullanılan dolgu ve yardımcı sarf malzemelerin tümünü 

kapsamaktadır. 

• Sınırlamaları mevcuttur: 

▫ Malzeme kalınlığı t, 3 ve 40 mm arasında olmalıdır 

▫  Boru kaynağı için boru çapı D, 25 mm’den büyük olmalıdır 

▫  Köşe kaynakları için boğaz kalınlığı a, 3 mm ve daha fazla olmalıdır 



  EN ISO 15610   

• Sınırlamalar: 

▫ Uygulanmasına izin verilen kaynak 

yöntemleri: 111, 114, 131, 135, 136, 141, 

15 ve 3 

▫ Kaynak talimatları (WPS) onaylı kaynak 

dolgu malzemelerinin veri sayfalarına 

dayandırılmalıdır, 

▫ Veri sayfaları (Data Sheet), bağımsız ve 

yetkili bir kurum tarafından yayımlanmış 

olmalıdır (Almanya örneği: DB, GL, TÜV) 

CR EN ISO 15608 
ÇELİK 

CR EN ISO 15608 
Alüminyum ve 
Alaşımları 

1.1 21 

8.1 22.1 

22.2 

  
22.1 ve 22.2 arasında yapılanlar 

dışında farklı malzemeler arasında 
birleştirmelere izin vermez! 

 

• Kaynak sonrası IEB’leri fazla 
bozulmayan malzemeler  

• Geniş kullanıma sahip 



  EN ISO 15610 



  EN ISO 15611 

• Önceki kaynak tecrübesini esas alan 

vasıflandırma 

• Uygulama yapılmış olan çok sayıda 

kıyaslanabilir malzeme ve bağlantı olması 

şartı  

• Ürünün teknik gereklerini kapsayacak 

testlerin tamamı (Tahribatlı,tahribatsız, 

basınç, sızdırmazlık vb.) güvenilir ve 

izlenebilir bir şekilde kayıt altında 

olmalıdır. (geriye donuk en az 1 yıl) 



  EN ISO 15611 

• Kaynaklı parçaların servis koşulları 

altında takibi (aksi belirtilmedi ise 

en az 5 yıl) 

• Kapsam  EN ISO 15614’de 

belirtildiği gibi 



  EN ISO 15612 

• Standard bir kaynak prosedürünün 

uyarlanması vasıtasıyla 

vasıflandırma 

• Üreticilere başka firmalara ait 

kaynak yöntem onayı çalışmalarını 

kullanabilme fırsatı verir. 

• Üretici firmada EN 14731 e göre 

kaynak gözetim personeli 

bulunmalı 

 

WPQR’da kullanılan 
ana malzeme grubu 

Kapsam Aralığı 

1-1 1-1 

1-11 1-1 1-11 11-11 

8  
(yüksek sıcak çatlak riski 
olan malzemeler hariç) 

8-8 

21 21-21 

22.1-22.2 22.1-22.1 22.2-
22.2 
 

22.1-
22.2 
 



  EN ISO 15612 
• EN ISO 3834 ilgili kısmının üretici firmada 

uygulanıyor olması 

• İlgili kaynak operatörleri ve kaynakçılar EN 

ISO 14732 veya EN ISO 9606-X’e göre belgeli 

olmalı 

• Üretici firma ilgili WPQR’a göre yeni tarihli 

WPS oluşturmalı-ı 

• Tercihen WPS 3. taraf onayı taşımalı 

• İlgili WPQR’daki her değişiklik yeniden 

kalifikasyona gerek duyar 

• İzlenebilirlik! 

 



  EN ISO 15613 

• İmalât öncesi kaynak deneyini 

esas alan vasıflandırma 

• Şekil ve ölçü bakımından EN ISO 

15614 standardına uygun 

olmayan birleştirmelerde  

• EN ISO 15609-1/-2’ye göre 

preWPS hazırlığı 
Test parçası, imalat şartları ve diğer özel 
gereklerin (pozisyon, sınırlı erişim, stres 
koşulları, ısı etkileri, çentik durumu vb.) 

tekrarlayacak şekilde hazırlanmalı! 



  EN ISO 15613 

• Testler en az 

▫ Gözle muayene  (%100) 

▫ Yüzey çatlak muayenesi ( PT 

veya MT) 

▫ Gerekli ise sertlik testi 

▫ Makro değerlendirme (sayı 

parça geometrisi ile tutarlı 

olmalı)  

 içermelidir. 

Test sadece ilgili bağlantıyı kalifiye eder, 
kalınlık kapsamında her tamamlayıcı parça 

için EN ISO 15614-xx kullanılabilir. 

Verilerin uygun bir şekilde sunumu 
için testleri içeren bir WPQR formatı 

firma içinde belirlenmelidir. 



  EN ISO 15614-XX 

• Metalik malzemelerin kaynak prosedürlerinin spesifikasyonu ve 

kalifikasyonu  

• Standart test parçaları ile kaynak yöntem onayları: Kaynak Yöntem Onayı 

Testi’nin yapılması için gerekli şartları ve onay aralıklarını tanımlar.  

• Kalifikasyon için gerekli testler standartta ön tanımlı (sayı ,yöntem, 

numune alma vb.) 

• Uygulama standartlarına bağlı olarak, ek testler 

• Isı girdisi temelli yaklaşım 

 

 



  EN ISO 15614-XX 



Karşılaştırma 
Standart Avantajlar Dezavantajlar 

EN ISO 15610 • Düşük Maliyet 
• Hızlı süreç onayı 

• Dar kapsam 
• Her üretici onaylı değil 
• Her müşteri kabul etmeyebilir 

EN ISO 15611 • Hızlı süreç onayı 
• Ürüne özel 

• Tekrarlı/kıyaslanabilir seri üretim gereği 
• İzlenebilirlik  
• Ek dokümantasyon 
• Servis koşullarının takibi 

EN ISO 15612 • Piyasada hazır paketler 
mevcut 

• Hızlı süreç onayı 

• Revizeye açık değil 
• Dar kapsam 
• İşler EN ISO 3834/İzlenebilirlik 

EN ISO 15613 • Müşteri kabulü 
• 3.taraf-ek güven 
• Bağlantıya özel-ek güven 

• Süreç görece uzun 
• Dar kapsam (Bağlantıya özel) 
• Re-test riski 
• Dar test kapsamı 

EN ISO 15614 • Bilgi birikimi 
• Kapsamlı testler 
• 3.taraf-ek güven 

• Süreç görece uzun 
• Görece yüksek maliyet 
• Re-test riski 
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