Kaynak Talimatlarinin (WPS)
Hazirlanmasi icin Yontemler

Yerstem Yagan

Metalurji ve Malzeme Mihendisi
Kaynak Muhendisi
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Kaynak Talimati

EN ISO 15607 : Kaynak
Talimatlarina iliskin Genel
Kurallar

EN ISO 15607’de tanimlanan
kaynak talimati onayi icin
alternatif yontemler

Karsilastirma: Yontemlerin
avantajlari ve dezavantajlari

TURK STANDARDI

TURKISH STANDARD

TS EN ISO 15607

ICs 25160110

METALIK MALZEMELER 1CIN KAYNAK PROSEDURT
SARTNAMESI VE VASIFLANDIRILMASI -GENEL
KURALLAR

Specification and qualification of welding procedures for
metallic materials - General rules

TURK STANDARDLARI ENSTITUSU
Necatibey Caddesi No.112 Bakanhklarr ANKARA
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Kaynak Talimati (WPS)

Ark kaynaklari icin Gretim boyunca yapilmasi gerekli talimatlari kapsayan
dokumandir. (Ek olarak is hazirlama bilgileri de bulunabilir.)

EN ISO 15609-x standart serisi kaynak talimati gereklerini tanimlar.
Talimattaki degiskenler kaynak kalitesini direkt etkiler.

Temel olarak:
Malzeme kalitesi
Sicakhk aralig1 (6n 1sitma- pasolar arasi sicaklik)
On hazirhklar
Kalinlik
Kullanilacak kaynak sarf malzemeleri
Kaynak parametrelerini (ydntem, isi girdisi) icerir.
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Kaynak Talimati (WPS)

e WPS’lerin tamamlanmasi islemi kaynak baslamadan mutlaka

tamamlanmalidir.
o Imalatcl, yaptigl imalata uygun gecmis imalatlarindan érnek alarak ve
kaynak teknigi ile ilgili bilgi birikimini ortaya koyarak preWPS’i hazirlar.

e Her preWPS belirtilen metotlardan birine gére onanur.

A~

GSI SLV

Bilgi




Kaynak Talimati (WPS) Sureci

Prosediir/Talimat Gelistirme

Uretici tarafindan
preWPS hazirhigi

3. Taraf Onay Kurulusu

Secilen Metot ile Kalifikasyon

-

Prosediirun/ Talimatin

sonlandirilmasi

Kapsam Araliklariniiceren
Kaynak Yontem Onayi

inceleme ve Onay

Ureticide WPS q
hazirlanmasi Ta

nayl Kaynak
limatlari (WPS)

/

/

-

Uretim
ya

alaninda
1yimlama

Uretimde WPS kopyasi _/
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.o preWPS’i kalifiye etmek igin
O t gerekli olan tiim verileri
Z e iceren kayitlardir. /\

EN 1SO 15609-X ' Taslak Kaynak

= Kaynak proseduru sartnamesi Talimati *EN ISO 15609-X
(Kaynak Talimati & WPS) (preWPS)

EN ISO 15610
= Deneye tabi tutulmus kaynak sarf
//\/ /
\ *EN 1SO 15610

malzemelerini esas alan
vasiflandirma
*EN ISO 15611

EN ISO 15611 Kaynak Yontem “EN ISO 15612

= Onceki kaynak tecriibesini esas alan Onayi (WPQR) *EN SO 15613
vasiflandirma *EN 1SO 15614-X

EN ISO 15612 :
= Standard bir kaynak prosedurtnin \\/\/_\

uyarlanmasi vasitasiyla vasiflandirma

EN ISO 15613 Onayl Kaynak «EN 15O 15609-X

s Imalat dncesi kaynak deneyini esas Talimati (WPS)

alan vasiflandirma

b - EN ISO 15614-XX
B ° Kaynak prosedirt deneyleri, ¢ ocis dokiimaniar v

* Tekrar edilebilirlik
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Ozet: EN ISO 15607

Process

Arc welding

Gas welding

Electron beam
welding

Laser beam
welding

Resistance welding

Stud welding

Friction welding

General rules

EN ISO 15607

Guidelines for a grouping system

CR ISO/TR 15608

Not applied

CR ISO/TR 15608

WPS

EN ISO 15609-1

EN ISO 15609-2

EN ISO 15609-3

EN 1SO 15609-4 | EN I1SO 15609-5

EN ISO 14555

EN ISO 15620

Tested consumables

EN ISO 15610

Not applied

Previous welding experience

EN ISO 15611

EN ISO 15611
EN ISO 14555

EN ISO 15611
EN 1SO 15620

Standard procedure

prEN ISO 15612

Not applied

Pre-production test

EN ISO 15613

ENISO 15613
EN ISO 14555

EN ISO 15613
EN ISO 15620

Welding procedure test

prEN ISO 15614
Part 1: Steel/Nickel

art 2: Aluminium
Part 3: Cast iron
Part 4: Finishing welding of
aluminium castings
Part 5: Titanium/zirconium
Part 6: Copper
Part 7: Overlay welding
Part 8: Tube to tube sheet
Part 9: Wet hyperbaric
Part 10: Dry hyperbaric

prEN 1SO 15614

Part 1: Steel/Nickel
[Fan 3 castion
Part 6: Copper

Part 7: Overlay
welding

prEN ISO 15614
Part 7: Overlay welding

Part 11 : Electron beam/Laser beam

prEN 1SO 15614

Part 12 : Spot, seam and
projection

Part 13 : Flash and butt

EN ISO 14555

EN ISO 15620
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Kaynak Talimati (WPS) Akisi

Herhangi bir gey
yapmaya garek
yok

T

H

WS kullarmlmas
gerekiyor mu 7

ultanilabilir bir WP
warm 7

Cnayh Dolgu
Malzemesine glire
Kallfikasyon
IS0 EM 15610

pPWPS
hazidiklanmah

PWFPS'in
gereklers
uygun
kalifiye
edilmesi

Gacmis Kaynak
Deneyimine gire
kalifikasyon
150 EM 15611

Standart Kaynak
Prosedrine giire
Kalifikasyon
150 EM 15612

O imalat tect| lla
Kalifikasyon
IS0 EM 15613

WPQR dayali
kalifikasyon
180 EN 15614
150 EM 1455353
150 EM 15620

WPQR
Hazirhi

WPS
hazifid

Uretime verlir
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EN 1SO 15610

» Deneye tabi tutulmus kaynak sarf malzemelerini esas alan vasiflandirma

= Kose kaynaklari icin bogaz kallnllgl a'3‘ mm ve daha fazla olmalidir
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EN 1SO 15610

e Sinirlamalar:

o

Uygulanmasina izin verilen kaynak
yontemleri: 111, 114, 131, 135, 136, 141,
15ve 3

Kaynak talimatlari (WPS) onayli kaynak
dolgu malzemelerinin veri sayfalarina
dayandirilmaldir,

Veri sayfalari (Data Sheet), bagimsiz ve

yetkili bir kurum tarafindan yayimlanmis

olmalidir (Almanya 6rnegi: DB, GL, TUV)

* Kaynak sonrasi IEB’leri fazla
bozulmayan malzemeler
* Genis kullanima sahip

CREN ISO 15608 CRENISO 15608
CELIK Aliiminyum ve
Alasimlari

1.1
8.1

22.1ve 22.2 arasinda yapilanlar
disinda farkli malzemeler arasinda
birlestirmelere izin vermez!
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EN 1SO 15610

Mobility
Logistics

DB Systemtechnik
fiar

32423 Minden

Zulassungszert
fiir

Hersteller: Oerlikon Kaynak
Elektrodlari ve San. A.S.
Organize Sanayi Bolgesi 2.Kisim
45030 MANISA
TURKEI

SG-Drah

Markenbezeichnung: MAGMAWELD MG 2

DB-Zulassungs-Nr.: 42.178.07

Geltungsdauer: 31.03.2017

Normbezeichnung: DIN EN ISO 14341-A-G 42 4 C1/M21 35i1

Ei

Geltungsbereich aufgrund der nach VA 918 490 dur

Werkstoffgruppe nalch
CEN ISO/TR 15608 s

SchweiRprozess nach DIN EN ISO 4063: 135

Stromart und Polung: =(+)
Durchmesserbereich: 0,6-2,0mm

Bemerkungen/SchweiBbedingungen: g

Mit den Schutzgasen nach DIN EN 15O 14175 - C1, M2, M3;

SchweiRpositionen nach DIN EN ISO 6§947: PA, PE, PC, PD, PE, PF, PG

Minden, den 11.03.2014

Diping. Blriemem: - Loter Zarofzieuogastate)

 Erlauterungen zu den mitgeltenden Werkstoffen sind der VA 918 490, Anhang 3 zu entnehmen.

WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD
KAYNAK YONTEM TESTI

Manufacturer

OERLIKON KAYNAK ELEKTRODLARI VE SAN.A.S
Imalatgr

Applicable Code

lgiliStandart EN SO 15610/ TS EN ISO 15610

Range of Approval / Onay Araligr

Welding Process
Kaynak Yéntemi

Joint Type
Birlegtime Tipi

Material Specification
Malzeme Tanimi

Base Metal Thickness Range (mm)
Malzerne Kalnlgi

Pipe Outside Diameter (mm)

Boru Dis Capi NO TRIALACCORDING TO
Welding Position TSENISO 15610
KaynakPozisyonu

Filler Metal Type / Designation
Dolgu Teli Tipi/ Tanim
Current Type / Polarity
Alam Tipi/ Kutuplama
Shielding Gas / Koruma Gaz
Backing Gas / K6k Koruma Gazi
Welding Flux
Kaynak Tozu
Preheating Temparature
Onlsitma Sicakligi

Post Weld Heat Treatment
Kaynak Sonrasi Isil islem

Filler Metal Data Sheet
Approvals (TUV, VdTUV)
Declearation of Performance

Additional Documents
Ekli Dokumantar

Other Information
Diger Bilgiler

WPQR No.

WPQR No. 2016/005

ef
Referans No. MW-WPQR-16-005

Date of Welding

Kaynagin YopidigiTarn |2

141 (Manual)

BW, FW(a 23mm)

1.1-1.1 (*Covers equal or lower specified yield strength
steels of the same group.)

3mm = t < 40mm
D >25mm

PA, PC, PE, PF

EN ISO 636 - AW 46 2 W3Si1
TS EN ISO 636 - AW 46 2 W3Si1

oC ()

Dolgu Malzemesi Teknik Bilgileri
Onaylar (TUV, VATUV)
Performans Beyani

Certified that test welds prepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the requirements of the code or testing standard indicated above.

Kaynak belirtlen kod veya standarda

Date of Issue / Yayinlanma Tarihi

Location / Testin Yapildigi Ver

Examiner - Examining Body / Testi Yapan Kisi- Kurulus

06.01.2016

Nejat UYGUR
Certification & Physics lab. Manager
Tarih-Imza (Date | Sigature

™ OERLIKON
KAYNAK ELEKTROIDLAR!
e
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EN 1SO 15611

« Onceki kaynak tecriibesini esas alan

vasiflandirma

Uygulama yapilmis olan ¢ok sayida
kiyaslanabilir malzeme ve baglanti olmasi

sarti

Uriiniin teknik gereklerini kapsayacak
testlerin tamami (Tahribatli,tahribatsiz,
basing, sizdirmazlik vb.) givenilir ve

izlenebilir bir sekilde kayit altinda

A olmalidir. (geriye donuk en az 1 yil)
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EN 1SO 15611

» Kaynakli parcalarin servis kosullari
altinda takibi (aksi belirtiimedi ise

en az 5 yil)

e Kapsam EN ISO 15614’de
belirtildigi gibi
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EN 1SO 15612

e Standard bir kaynak prosedirinin
uyarlanmasi vasitasiyla

vasiflandirma

Ureticilere baska firmalara ait
kaynak yontem onayi calismalarini

kullanabilme firsati verir.

Uretici firmada EN 14731 e gére

kaynak gozetim personeli

lRulunmall

WPQR’da kullanilan
ana malzeme grubu

Kapsam Araligi

1-1

1-11

8

(yuksek sicak catlak riski
olan malzemeler harig)

21

22.1-22.2

1-1

1-1

8-8

21-21

22.1-22.1 22.2-
22.2
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EN 1SO 15612

EN 1SO 3834 ilgili kisminin Uretici firmada

uygulaniyor olmasi

ilgili kaynak operatorleri ve kaynakgcilar EN
ISO 14732 veya EN I1SO 9606-X’e gore belgeli

olmali
Uretici firma ilgili WPQR’a gore yeni tarihli
WPS olusturmali-i

Tercihen WPS 3. taraf onayi tasimali

llgili WPQR’daki her degisiklik yeniden

kalifikasyona gerek duyar

enebilirlik!

WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

Manufacturer
imalatg

Applicable Code
ligili Standart

KAYNAK YONTEM TESTI
OERLIKON KAYNAK ELEKTRODLARI VE SAN.AS.

WPS No

ENISO 15614-12012-06 | o0, | 1.4.FW-P2T0

Range of Approval / Onay Araligi

o—
Gl ST
RefNo. / ReferansNo. _|2015/1125
Page / Sayta |1

WPARNo.

WhAR Ko GSHWPQR-15-1125

Date of Welding

Kaynagin Yapildein Tarin | 02-08-2015

Welding Process
Kaynak Yontemi

Joint Type
Kaynak Tipi

135(Semi Mechanized/Yan Mekanize)

Fw

135(Semi Mechanized/Yan Mekanize)

Fw

ParentMetal Group
Malzeme Grubu

S355J2+N(EN 10025-2:2004) Gr1.2(EN ISO CR 15608)

141 sCovers equal or lower specified yield strangth
steels of the same group.

Thickness Range (mm)
Malseme Kalinhgr

Pipe Outside Diameter (mm)
Boru Dis Capr

=,=25;a=15

1,7554,555 ; 1,1255as 2,25

Welding Position
Kaynak Pozisyonlar

PC

Al (Except for PG and J-L045)

Filler MetalType / Designation
Dolgu Tel Tipi / Tarm:

ENISO 14341-A G423 C1 G3 Si1

Similar / Banzar

Type of Welding Current / Polarity
Akarn Tipi/ Polarite

' Shielding Gas / Koruma Gazi
Backing Gas / Kok Koruma Gazi

DC(+)

C1 (ENISO 14175)

DC (+)

Similar / Banzar

Flux
Grtii/ Toz

Preheat
On fstma

Post Weld Heat Treatment
Kaynak Sonvas: Isi fslem

Additional Documents
Ekli Dakumantar

Other Information
Diger Bilgiler

Certified that test welds prepared,

Single run processes qualifies only single run processes.

Tek pasolu yapilan yontemier sadeca tek pasolu yontemieri kapsar.

with the

testing standard i

Location  Testin Yapidig Yer

OERLIKON KAYNAK ELEKTRODLARI
VE SANA'

Yl AS
MANISA

Date of Issue / Yaymlanma Tarihi

07.07.2015

Examiner - Examining Body / Testi Yapan Kisi - Kurulus
—~ZEo\

hal
» )




EN 1SO 15613

o Imalat dncesi kaynak deneyini

esas alan vasiflandirma

e Sekil ve dlci bakimindan EN ISO \Y

eSS \\W\¥

e EN ISO 15609-1/-2'ye gbre /

preWPS hazirligi

Test pargasi, imalat sartlari ve diger ézel

gereklerin (pozisyon, sinirli erisim, stres

kosullari, isi etkileri, centik durumu vb.)
tekrarlayacak sekilde hazirlanmali!
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EN 1SO 15613

e Testler en az
GoOzle muayene (%100)

Yiuzey catlak muayenesi ( PT

veya MT)
Gerekli ise sertlik testi

Makro degerlendirme (sayi
parca geometrisi ile tutarl

olmali)

icermelidir.

Verilerin uygun bir sekilde sunumu
icin testleri iceren bir WPQR formati
firma icinde belirlenmelidir.

Test sadece ilgili baglantiyi kalifiye eder,
kalinlik kapsaminda her tamamlayici parca
icin EN ISO 15614-xx kullanilabilir.
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EN I1SO 15614-XX

Metalik malzemelerin kaynak prosedurlerinin spesifikasyonu ve

kalifikasyonu

Standart test parcalari ile kaynak yontem onaylari: Kaynak Yontem Onayi

Testi’nin yapilmasi icin gerekli sartlari ve onay araliklarini tanimlar.

Kalifikasyon icin gerekli testler standartta 6n tanimli (say1 ,yéntem,

numune alma vb.)

Uygulama standartlarina bagl olarak, ek testler

% s girdisi temelli yaklagim
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EN I1SO 15614-XX
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Karsilastirma

Standart Avantajlar Dezavantajlar

EN ISO 15610 * Dusuk Maliyet Dar kapsam
*  Hizli stireg onayi Her Uretici onayli degil
Her misteri kabul etmeyebilir

EN ISO 15611 Hizli siireg onayi Tekrarli/kiyaslanabilir seri tretim geregi
Uriine 6zel izlenebilirlik
Ek dokiimantasyon
Servis kosullarinin takibi

EN ISO 15612 Piyasada hazir paketler Revizeye agik degil
mevcut Dar kapsam
Hizh siire¢ onayi isler EN ISO 3834/izlenebilirlik

EN ISO 15613 Mdsteri kabulii Siireg gérece uzun
3.taraf-ek gliven Dar kapsam (Baglantiya 6zel)
Baglantiya 6zel-ek gliven Re-test riski
Dar test kapsami

EN ISO 15614 Bilgi birikimi Sureg gorece uzun
Kapsamli testler Gorece yuksek maliyet
3.taraf-ek gliven Re-test riski
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TESEKKURLER

yverstem.yagan@gsi.com.tr
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