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OZET

Yiksek Lisans Tezi
Kaynakli Imalat Yapan Isletmelerde
Uluslararasi Sertifikasyon Sistemleri

Ihsan Bilge Ayan

Dokuz Eylul Universitesi
Sosyal Bilimler Enstitlisu
Isletme Anabilim Dali
Uretim Yo6netimi ve Endustri Isletmeciligi Programi

Kiresel ekonomi icin 6nemi blyuk olan kaynak, muhedislik
malzemelerini surekli bir yapi olusturacak sekilde birlestirmek icin kullanilan
en guvenilir, verimli ve ekonomik imalat yontemidir. Gunliik yasamda, yemek
pisirilen tencereden, koprilere, rayh tagitlara, otomobillere, ugaklara kadar bir
cok urinde kaynakli birlestirmeler ile kar silasiimaktadir. Bu tlr yapilarin veya
urtnlerin kaynak olmadan imal edilmesi mimkun dezildir.

Ozel bir proses olarak tanimlanan kayngin en 6nemli zayiflg icinde
tespiti zor olan hatalar bulundurabilmesidir. Bu hatalarin sadece bir kismi
tahribatsiz muayene metodlar ile tespit edilebiliken, kaynakl baglantilarin
beklenen dayanim ve kalitesartlarini saglayip saglamadiklari tam olarak
belirlenememektedir. Kaynakta kalitenin imalat sirasinda yaratilmasi ve tim
prosesin etkin bir kalite sistemi tarafindan kontrd edilmesi gereklidir. Bu
nedenle 1SO 9001'in tek bana yetersiz kaldglr kaynak prosesinin yonetimi
konusunda imalatcilar icin uluslararasi sertifikasyon sistemleri ve standartlari
olusturulmu stur.

Kaynak prosesinin etkin kontrolinin saglanmasi konusunda EN I1SO
3834; her turlli imalata uygulanabilmesi, farkli kalite seviyelerinde tanimlanms
bolumlerden olusmasi, Ulkemizin de kabul edip uyguladg Avrupa Birli gi
direktif ve standartlarinin gerekliliklerini kar silamasi nedeniyle sertifikasyon
sistemleri arasinda on plana ¢ikmaktadir.

Bu calsmada kaynakli imalat yapan sletmelerin uygulayabilecekleri
sertifikasyon sistemlerinin tanitilmasi, sertifikayon sistemlerine duyulan
ihtiyacin ortaya konmasi, sertifikasyonlarin sletmelere faydalarinin altinin
cizilmesi, sistemlerin hayata gecirilmesi sirasindaizerinde durulmasi gereken
konularin aciklanmasi ve ulkemizdeki kaynakli imald yapan sektorlerin
durumunu ortaya koyarak isletmeler icin uygun sertifikasyon sistemlerinin
belirlenmesi ile ilgili kriterlerin tanimlanmasi amaclanmistir.  Ayrica
calismanin, yeni bir sertifikasyon sistemini  kurup  uygulyacak
organizasyonlara veya halihazirda cafan bir sisteme sahip olanlara da
rehberlik yapabilecegi dusinulmektedir.

Anahtar Kelimeler: Kaynak,imalat, Kalite, EN 1ISO 3834, Sertifikasyon



ABSTRACT

Master Thesis
International Certification Systems
For The Manufacturers of Welded Products

Ihsan Bilge Ayan

Dokuz Eylul University
Institute of Social Sciences
Department of Business Administration
Production Management Program

Having a great importance on global economy, weldm is the most
reliable, efficient and economical manufacturing pocess to have a structural
integrity while joining engineering materials. In many products/structures such
as kitchen utensils, bridges, rail vehicles, autonwes and aero planes, weld
joints are certain. Without welding such products/gructures wouldn’t be made.

As being a special process, welding has a signifitaweakness. It may
contain hard to detect discontinuities. While onlya part of these discontinuities
could be detected by using non-destructive testg,dan not be assessed precisely
if the weld joints meet the strength and the qualit requirements. It's crucial
that the quality be created during welding and thewhole process be controlled
by an effective quality system. As ISO 9001 is und&bto manage the welding
process properly, international certification systens and standards on this topic
are developed for the manufacturers.

For efficient control of welding processes EN ISO &34 has an emerging
position among the other certification systems becse of the following reasons:
It is applicable to all kinds of welded products; i has three quality requirement
levels; it meets the requirements of EU directiveand standards which are also
accepted and implemented in our country.

In this work it is aimed to introduce the certification systems for the
manufacturers of welded products, to state the neefibr certification systems, to
underline the advantages of the certifications, t@xplain the important points
while applying the system and to define the crited for the suitable certification
systems by displaying the picture of the welded pduct manufacturers in our
country. It is also aimed to introduce a guidelingor the organizations new to
the certification systems and for the organizationswhich already have a
certification system in welding.

Key Words: Welding, Manufacturing, Quality, EN ISO 3834, Ckcation
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GIRIS

Kaynak, muhendislik malzemelerini sirekli bir yaplusturacak sekilde

birlestirmek i¢in kullanilan en guvenilir, verimli ve ekomik imalat yontemidir.

Kiresel ekonomide kaygm 6nemi ¢ok buyuktir. Almanya’da 2005 yilinda
yapilan bir argtirma, Avrupa’da kaynak endistrisinin yarattyillik katma dgerin
83 Milyar Euro oldgunu ve yaklatk 2 milyon kkinin bu alanda catigini ortaya
koymustur.!

Kaynak insan hayatinda yemekiplen tencereden, lizerinde ara¢ ve yayalari
tastyan koprulere, raylh tatlara, otomobillere, ucaklara, bilgisayarlara, btib
gereclere, buyuk alheris merkezlerinin celik catilarina kadar bir ¢ok yépihde
surekli kasilasilan bir imalat yontemidir ve bu yapilarin veya figrin kaynak

olmadan imal edilmesi mumkun glir.

Kaynak dinyadaki buyik imalat sektorlerinde malzieméirlestirmek icin
kullanilan kritik yontemdir. Basingl ekipmanlarpro hatlari, kazanlar ve celik
konstruksiyonlar gibi bir cok yapida kaynakli bgtiemeler kullaniimaktadir. Bu tir
yapilarin guvenilirlikleri kaynakh birlgirmelerin kalite seviyesine @oudan

baghdir.

Kaynakli baglantilarin en 6nemli zayith icinde tespiti zor olan hatalar
bulundurabilmesidir. Bu hatalarin bir kismi tahttha muayene metodlari ile tespit
edilebilirken, kaynakli bglantilarin dayanimi, ¢entik darbe tofly metalurjik yapisi
veya korozyon direnci gibi Ozellikleri, kisaca kel olusturan 6zelliklerinin ¢ok
blyuk bir kismi, ancak tahribatll muayeneler ilgtdlip belirlenebilir. Tahribatli
muayeneler, adindan da anlacazl lUzere kaynak [antisindan cikarilacak test

numunelerinin glenip deerlendirilmesi ile gercekigirilir. Imalati tamamlanngi

! L. Quintino, R.Ferraz, |. Fernandes ve T.Jessdpurdpean Welding Federation - Recent
Achievements and Future ChallengdsWWF Dokiimani, 2009 (Recent Achievements), s.2.



uriin veya yapilarda tahribath muayenelerin uygedasi mimkun deldir. Diger
yandan en gelmis tahribatsiz muayene metodlari kullanilsa dahi k#hn
baglantilarin beklenen dayanim ve Kkalitartlarini sglayip s&lamadiklari tam

olarak belirlenememektedir.

Uriin veya yapilarin uzerindeki kaynaklarin sayilérellikleri, imalatin
sonunda tahribatlh testler yapilmadan, negékilde belirlenemeyegeicin kaynakta
kalitenin imalat sirasinda, hatta tasargamasindan itibaren, yaratiimasi ve prosesin

tumunan etkin bir kalite sistemi tarafindan kontedilmesi gerekir.

Mamullerin kalitesinin glvence altina alinmasi, @inmizde vazgecilmez bir
konudur. Yapi ve drinlerin gercekigilmesi sirasinda kaynakli biggrmelerin
etkin bir sekilde uygulanmasi ve tumsamalarda uygun kontrollerin @anmasi
maliyetleri digirme ve Kkaliteyi koruma hatta arttirma yolunda Bdydnem

tasimaktadir.

Dogru ve verimli imalat icin, imalat¢ilar potansiyebrsinlarin kaynaklarini
tanimlayip, dgerlendirmeli ve imalatin samalarini kontrol etmek icin etkin
prosedurler uygulamahdirlar. Kaynakli imalat yapil sektérlerde verimlilik,
kaynakli yapilarin guvenilirfini saglayan dg@ru prosedirlerin ve kaynak
yontemlerinin kullaniimasiyla elde edilir. Giverik ve kalite, kaynakli imalatin

asamalarinin ne kadar etkin olarak kontrol egjide balidir.

Kaynakli imalat alaninda kullanilan sertifikasyastamleri kalitenin gtivence
altina alinarak mgierinin veya son kullanicinin korunmasinglsanada 6nemli rol
oynar. Sistemlerin etkin bigekilde hayata gecirilerek kalitenin givence altina
alinmasi sadece mgtigrilerin desil ayni zamanda kaynakli imalatin tek vegdadan

sorumlusu imalat¢inin da yararinadir.

EN I1SO 9000 serisi standartlari sektor farki gozstemn her tirlisletmeye
uygulanabilecek bir kalite yonetim sistemi olaradigirilmistir. Ylzey kaplama,

boyama, kompozit malzemelerin Uretimi, kaynak vRirte gibi, bitmk imalatin



kalitesinin yapilan testler ile kanitlanamgdiprosesler “6zel proses” olarak
tanimlanmgtir. Ozel prosesler s6z konusu aidgnda EN ISO 9001 gibi kalite
yonetim sistemleri imalatin gou bicimde gercekkgirildi gini kontrol etmekte tek
basina yetersiz kalmaktadir. Teknik bilgi ve deneyiullanan 6zel kontrol
surecglerine ihtiya¢ duyulur. S6z konusu 6zel prieseginde yer alan kayrgan

kalitesinin sglanmasi i¢in, imalat dncesinde, sirasinda ve samtasetkin olan tim
parametreler yetkin personeller ile surekli demetleli ve kontrol altinda

tutulmalhdir.

Kaynakli yapilarin kalitesinin g&nmasi ihtiyact bu alanda bir c¢ok
standardin geftiriimesine temel olmgtur. Oncelikle bu gediirilen standartlar
kaynak yontemi ve kgantinin karakterisgine odaklannytir. GUnimuze dgru
gelindiginde konuyu daha genicercevede ele alarak kaliteninglamasi igin
kaynakli imalati ilgilendiren tim proseslerin kapdgl, kalite yonetim sistem
gereklerini tanimlayan standartlar gurulmustur. EN ISO 9001 gibi kalite yénetim
sistemlerinin yetersiz kalgh bu noktada metallerin ark kay®iain kullanildgi

isletmeler igin 0zel standartlar gglrilmi stir.

Bu calgmada kaynakli imalat yapansletmelerin uygulayabilecekleri
sertifikasyon sistemlerinin tanitiimasi, sertifigaa sistemlerine duyulan ihtiyacin
ortaya konmasi, sertifikasyonlaringletmelere faydalarinin altinin cizilmesi,
sistemlerin hayata gecirilmesi sirasinda Uzerindeulchasi gereken konularin
aciklanmasi ve Ulkemizdeki kaynakll imalat yapakt@derin durumunu ortaya
koyarak gletmeler icin uygun sertifikasyon sistemlerinin idehmesi ile ilgili
kriterlerin tanimlanmasi amaclarghr. Ayrica calsmanin, yeni bir sertifikasyon
sistemini kurup uygulayacak organizasyonlara vegighlzirda cajan bir sisteme
sahip olanlara da rehberlik yapabilgcatstinilmektedir.

Calsmanin birinci béliminde kalite, kalite kontrol, #kal yonetimi
kavramlari ile dinyada ve Ulkemizde yaygin kullanilkalite yonetim sistemleri
kisaca tanmitilngtir. ikinci bolimde kaynan tamimi, imalat ve der sektorler

acisindan onemi, kaynakl imalatlarda kaliteyi stlwan unsurlar anlatilrgtir.



Ucuincti boliimde farkh sektorlerde faaliyet gostekapnakli imalat yaparsletmeler
icin uluslararasi sertifikasyon sistemleri aciklagmsertifikasyon sistemlerinin
isletmeye faydalari siralangwve s6z konusu sertifikasyon sistemlerinin Ulkerakid
uygulamalan ile kaynakli imalat yapasgletmeler acisindan kalite altyapisinin
durumu dgerlendirilmistir. DOrdiinct bolimde ise dinyada ve Ulkemizde &ygyn
uygulanan ve uygulama sahasi giderek artan imasagifikasyon sistemlerinden
EN ISO 3834’uUn 6zellikleri ile gereklilikleri ayrtri olarak incelenngi ve EN ISO
3834’e gore sertifikasyona sahip olmak isteygletieler icin izlenecek adimlar

aciklanmstir.



BiRiINCi BOLUM
KAL iTE YONETIiIMi VE KONTROLU

1.1. Kalite ve Kalitenin Onemi

Insanglu cevresindeki hegeyi “bu benim icin yararl”, “ben bunu sevdim”
yaklasimlari ile da@al, otomatik, bilincdyi deserlendirmeler yapar. Fakat bu
begeniler bireylerden daha genikitleleri kapsamali ve daha g# yonlerde
gelistiriimelidir. Bireyler surekli dgisim ve gelsim gosterirler. Bgenileri desisir.
Sabah kahvaltisinda tukeitiirinler icin “ben bunu sevdim” Benisini sunan birey,
ogle yemei icin ayni duygular beslemeiste bu noktada filozoflarin “kalitenin
tanimi yoktur, genellenemez” 6nermeleriningddugu kabul edilebilir. Genel gecer
kabul edilmg bir kalite tanimindan bahsetmek mumkugildir, ancak bu kavram

icin Uretilmis bir cok tanim vardir.

Filozoflarin yaklgimlarini kabul edip kaliteyi tanimsiz birakmakdtnyasi
acisindan kabul edilebilir bir durum glielir. iste baari icin misterilere, miterilerin
deser olarak tanimlagh seyler sunulmalidir. Bu yizden kalite tanimi gisiiilerle
beraber yapiimali ve bu tanimin gereklilikleri yineisteriler icin hayata

gecirilmelidir.

Joseph M. Juran “kalite” sozgiinin iki farkli anlam icin kullanilgini
belirtir.

Birincil kullaniminda kalite, mgieri gereksinimlerini trtn 6zellikleri ile
saglamak ve boylece mairi memnuniyeti yaratmaktir. Bu balacisinda
kalite geri besleme odaklidir. Yiksek kalitedeka@miaha fazla mgieri
memnuniyeti yaratmak ve geri beslemeyi arttirmaktiiksek kaliteyi
sgglamak yatirim gerektirir ve yiuksek kalite maliyagtitirir.

Ikincil  kullaniminda kalite, hatadan kaginmaktirisin  tekrar
yapiimasindan, pazarda kaxis1z olmaktan, myiieri
memnuniyetsizlinden, migteri tazminat taleplerinden ve bunlar gibi
zarara yol acan durumlardan kacinmayi hedefler. lBaky acisinda
kalite maliyet odaklidir ve yiiksek kalitestld maliyet demekit

2 Sid Kemp,Quality Management — Demystified McGraw Hill, New York, 2006, s.42.

% Joseph M. Juran ve A. Blanton Godfrdyran’s Quality Handbook Fifth Edition , McGraw Hill,
New York,1999, s.2-1, 2-2.



Sekil 1: Musteri odakli kalite perspektifi

Uriin odakli Tuketici odakli
- : Gereksinimler
MUSTERL | »l PAZARLAMA
A

Uruin ve v
Hizmetler Deger odakll TASARIM

DAGITIM wUretim odakls

\ URETIM
"""""" > Veri aksl

—  Uriin aksl

Kaynak: James R. Evans ve William M. Lindsaijhe Management And Control Of
Quality Fifth Edition , South-Western College Pub, 2002. s.8.



Tablo 1: Joseph M. Juran’in iki farkh kalite kavrami

M steri gereksinimleri ile Grin
Ozelliklerinin belirlendi gi kalite
kavrami

Hatadan kacinma yaklaimli kalite
kavrami

Daha Yiksek Kalitdsletmelerin;

Musteri memnuniyetini arttirir.
Urinleri satilabilir kilar

Rekabet gucunu arttirir

Pazar payini arttirir
Sats geliri salar

Pazarda yuksek fiyati garanti eder

Ana etki saglara yoneliktir

Yuksek kalite genellikle maliyeti arttiri

Hata oranlarini azalti
Is tekrarini ve hurdayi azaltir
Pazar bgarisizlgini ve garanti
masraflarini azaltir
Miieri memnuniyetsizfiini azaltir
Tekrar gozden gecirmeyi, testleri azalti
Pazara yeni Uruin surmek igin gereken
zamani kisaltir
Kar ve kapasite agini sglar
Sevkiyat performansini yukseltir
Ana etki maliyetlere yoneliktir
Yukseklike genellikle maliyeti dgiirir

I

Kaynak: Juran, s.2-2.

Harvard Universitesi sietme fakiltesinden David A. Garvin Kkaliteyi

tanimlamak icin befarkli yol oldusunu belirtmitir®. Bu kalite tanimlari:

a) Dgzal yol;

Kalite bu tanimda, genel olarak, Urluglevselligi ve hizmette yiksek

standartlar ve beklentiler olarak apla. Bu tanima gore kalite olgilemez, Urinin

kullaniimasiyla tecribe edilir.

b) Uriinle iliskilendirilmis yol;

Bu tanima go6re Kkalite kusursuz ve olculebilirdirir Birinin Kkalitesi

Olculebilir deserlerin niceliklere aktariimasiyla belirlenir. Buwlla, ayni turdeki

aranler icin ceitli kalite seviyeleri dizenlenebilir.

4 GSI SLV Duisburg.The Welding Engineer’s Current Knowledge Edition 2@3, DVS Verlag,
Duisburg, 2003 (Welding Engineer), s. EWE-3 /4.1- 5



c¢) Kullanict ile iliskilendirilmis yol;
Bu tanimin baky acisina gore kalite kullanicinin fikirlerine, dileve
beklentilerine bglidir. Buna gbére ayni Griin ve hizmet bigikicin ytksek kalitede

olabilirken bir bakasi icin kaliteli olmayabilir.

d) Proses ile ifikili yol;
Bu tanimda Kkalite, etkiri kanitlanmg proseslerin uygulanmasiyla
olusturulur. Dagru girdi, dgru cikti verir. D@ru girdiden kasit, gerekli standart ve

misteri sartnamelerinin yerine getirilmpiolmasidir.

e) Fiyat- fayda ile ikkili yol;
Bu yontemde kalite tanimi yapilirken kalite ve fiyabirbirine b&mh
olgular olduklari gbz 6ntine alinir. Bir drinun kel ancak fiyati sabit tutulgunda

kiyaslanabilir.

TS EN I1SO 9000 (Mayis 2007tandardindaki tanima gore kalit¥apisal
karakteristikler kiimesiniryartlar yerine getirme derecedilir. Kalite taniminda
bahsedilen karakteristik ayirt edici 6zellik, sart “genellikle dolayli olarak
belirtlen veya zorunlu olarak ifade edilen ihtiyageya beklenti” seklinde

tanimlanmgtir.

Kalitenin 6nemi en iyisekilde sgladigi faydalar ile algilanabilir. Kalite
kontroltin ilk uygulandili zamanlarda uretilen her trin tek tek kontroligdiurda,
fire veya tekrarglem gérmesi gerekenler gibi siniflandirilirdi. Keli Gretim ile geri
islemenin azaltilmasi, Uretimin duraksamalarinin tap@s! bunlara kgl olarak
uretim hizinin artmasi, hurda, fire ve artik orama azalmasi gdanabilir. Tim bu
kazanimlar ekonomik kazanclar olarak ureticiye yan&aliteli tretim veya hizmet
misterilere isteklerini zamaninda ve beklentilerineguly olarak teslim edebilme
yetengi ve buna bgll olarak firma itibarinin artmasini ve rekabetUistigt gibi

birbirine bal gelismeleri sglar.

® TSE, “TS EN ISO 9000: Kalite Yonetim SistemleriTemel Esaslar, Terimler Ve Tarifler”,
Standart, Mayis 2007 (ISO 9000), s.7.



1.2. Kaliteyi Olusturan Unsurlar

Bir mamulin  kalite karakteriginin belirlenmesinde; tuketici istekleri,
rekabet durumu, satpolitikalari, mamuliin kullangiamaci , fiyat, mamul dizayni,
malzeme, imalatta kullanilan ekipman ve donanimayeune glemleri vb. bir ¢ok
faktoriin dgisen oranlarda etkisi vardir. Bir mamulin Kkalitegsarim kalitesi,

uygunluk kalitesi ve kullanim kalitesinden glu.

Kalite, Urindn tasarim, tretim ve kullanim giedilile, bu gamalardaki

cabalarin sonucunda glur.

Sekil 2: Kaliteyi olusturan unsurlar

Uretim

Kalite \

Tasarim Kullanim

<
<

a) Tasarim Kalitesi:

Uretilmesi digtnulen herhangi bir tGriin icin ilk basamak tasarganzasidir.
Tasarim gamasinda drundn fiziksel niteliklerini gosterenyi asirlik, hacim vb.
Ozellikleri tespit edilir. Bir mamulin pazar da kgta tutunabilmesi, rekabet
Ustunligi salayabilmesi, tiketicinin en Ust diizeyde tatminiaglanabilmesi ve en
yuksek kari elde edebilmesi icin db@ gelen on kgqullardan biri de tasarim
kalitesidir. Tasarim kalitesi, kalite @amanin birinci adimidir. Bir drin veya
hizmetin kalitesi ve maliyeti, buylk oranda tasaragamasinda okur. Kalite
maliyeti genel olarak kalite ile orantili olaraktar Kalite maliyetinin tiketici
tarafindan kaslanamama kaulu g6z 6ntiinde bulundurularak tasarim kalitesi tigke

ve Uretici icin fiyatin optimum oldiu noktada olmalidir. Tasarim kalitesi tiketici



beklentileri, sletme politikalari, hammadde, malzeme, teknolajikanlar, Gretimde
kullanilacak tesis ve techizat vs. gibi faktorleraekilenir.

b) Uretim Kalitesi:

Uretim kalitesinin; tasarim kalitesinin Urline ydnsiasi cabalarinin bir
gostergesidir. Bu nedenle uretim kalitesi uyumtkaliolarak da adlandirilir. Clnk
teknik resimlerde belirlenen 06zelliklere Uretimsamalarinda  ne 6lgude

uyulabildigini gosterir.

Kalitenin tasarim basarpa Urun kalitesi icin en 6nemli basamaktir. Bu
basamak vazgecilmez olglu gibi tek baina yeterli de dgldir. Clnku, tasarlanan
kalite seviyesini Uretimde uygulayabilmek ve bu itealdizeyinin sireklifini
sgglamak ayri bir zorluktur. Uretim kalitesi busaanada devreye girer. Tasarim
asamasi ¢ok kesin cizgilerle belirlengnve hata toleranslari ¢cok glik tutulmysa,
uygulamada bu gerlere ulamak eldeki olanaklarla mimkin olmayabilir. Bu tar

tasarimlar gercekci gédir. Boyle durumlar kalitesizfie bile yol acabilir.

¢) Kullanim Kalitesi: Bir trtn kullanim suresi igle de kaliteye temel olan
Ozelliklerini kabul edilebilir dizeyde korumahdiKullanim sureci iginde servis
imkanlari, bakim, yedek parca gibi etmenler kisatidseticinin mamuli segi icin

huzur duymasini gtayacak olan faaliyetler kullanim kalitesinin koautir.

Kullanim kalitesi garanti boyutuyla incelenirseylllanim kalitesi yiksek olan
arin veya hizmetin tazminat veya yenileme gibi fisa yUkleri azaltaga bir

gercektir.

Kullanim kalitesi sadik mglieri edinmenin en 6énemli unsurlarindan biridir.
Tlketici satin aldy  Grinin Kkalitesinin  kullanim siresince bozulngaa,
beklentilerini kagiladigini disind(gl anda sadik ngteri olmaya yaklgmis

demektir.
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1.3. Kalite Kontrol Kavrami ve Kalite Kontrol A samalari

1.3.1. Kalite Kontrol Kavrami

Kalite kontrol, kurulglarin kalite hedeflerine ugabilmeleri amaciyla

kalitenin gereklerini yerine getirmek icin yaptikldaaliyetlerdir.

Kalite kontrol faaliyetleri, kalite halkasinin g#i basamaklarindaki
sistemlerin gozlenmesi, glik performansa sebep olan yetersizliklerin yadalaan
ortadan kaldiriimasi gibi amaclari ve bu amaclarcgklgtirmek icin yapilan

uygulama tekniklerini kapsar.

Uriin 6zellikleri, Gretildgi sistemin bir fonksiyonudur. Farkli bir ifadeyle,
sistemle Urtin arasinda “sebep- sonugkisii olarak adlandirilabilir bir ikki vardir.
Sebep olarak tanimlanan sistemgidieenlerini kontrol altina alinabilirse, sonug

olarak tanimlanan urtin de kontrol altina alisioiur.

Uriiniin istenen kalitede olmasi, tasarim kalitessabaginda belirlenen
tolerans arafinda olmasina Ehdir. Urlin ve Urinin Uretildi sistem arasinda
sebep sonug #kisi kurulduzu ginden bu yana Urin 6zelliklerini kalite tolerans
aralginda tutmak igin sistem g@dgkenlerinin belirli limitler arasinda tutulmasi
gerekliligi fikri 6n plana cikmgtir. Uretim sirecini “kontrol etmek” gosii bu

sekilde dgmustur.

TS EN ISO 9000 (Mayis 2007standardindaki tanima gére kalite kontrol,
“kalite yonetiminin, kalitesartlarinin gerceklgtiriimesine odaklanan boélunidr.
Kalite kontrol taniminda bahsedilen kalite yonetitir kurulusun kalite bakimindan

sevk ve idaresi i¢in koordine ediknfaaliyetler” seklinde tanimlanmnstir.

6 TSE, 1ISO 9000, s.8.
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1.3.2. Kalite Kontrol Asamalari

a) Standartlarin Saptanmasi
Planlama ve tasaringamasinda tiketici istekleri ve teknolojik imkantgiz
onune alinarak mamul kalitesini ilgilendiren mgati guvenirlilik ve performans

standartlari ve dolayisiyla kalite seviyeleri Helir.

b) Uygunluk Sglanmasi
Uretilen mamuliin kalite 6zelliklerinin daha oncedsaptanan standartlara

uygunlysunun sglanmasini kapsar.

c) Dlzeltici Karar Alinmasi
Belirlenen kalite standartlarinin tolerans limiiten disinda kalan sapmalar
meydana gelg@inde gerekli duzeltici karalarin alinmasiyla ildih.

d) Gelstirme Calgmalari
Kalite ile ilgili maliyet, guvenirlilik ve performas standartlarinin
gelistiriimesi, yeni yontem ve teknolojik imkanlarin gnailmasini amag edinir.

Batin bu gaamalar maliyet odakli olarak incelenmek isten§edil 3: Juran
trilojisi (U¢lu yapist) kullanilabilir. Sekilde digik kalite maliyeti dgey eksende
gOsterilmitir. Bu maliyetler kusurlarla kgantil olusan maliyetlerdir. Ornekte,
planlamada gosterilen Ustin eforgmen maliyet 20% civarindadir. Bu maliyetler
noksanliklardan veya tespiti ¢cok zor maliyet kalenmden olgabilir. Deger
katmayan gler, yanls hesaplanmi kapasite, gereksiz gecikmeler, Uretim icin
gereken ve hesaplanamayan stok maliyetleri zorittesplen maliyetlere Ornek
olarak gosterilebilir. Ne kadar iyi planlama yapsé yapilsin mutlaka bu maliyetlerin

biri veya birkac! olgacaktir.

12



Sekil 3: Juran trilojisi (U¢lu yapist)

kalite

Planlama

B I Kalite Kantrol [ Operasyon S0resince) —

Dizensiz
B

Pik 3
40 —

Kalite Kontrol Arahg
- M

surekli Kayip

L Edinilen Deneyimler

Kaynak: Juran, s.2-7.

Kalite Kontrol
YeniAralik

Digik Kalite Maliyeti

Operasyon
Baslangic

o

Zaman

)

Kalite performansinin “en az” planlanan seviyedduglindan emin olmak

icin oncelikle kalite kontrol sistemi kurulmalidigekil 3'te planlanan performans
seviyesinden buydk bir sapmayi temsil eden munfbit pik gorinmektedir.
Sapmanin oldgu evrenin kisa surmesi, problemin kisa siredesgaiig, problemin
sebebinin kisa stirede bulurgdue sebebin hizlica bertaraf ed#idi gosterir. Kalite
performansinin planlanan seviyeye donmesi icin kisgtre gecmtir. TUm bunlar
g0z onunde bulunduruldunda bu Ornekte kalite kontrol sisteminin iyi safi
soylenehbilir.

Gercek yagamda bir ¢cok vakada kalite kontrol sisteminin bul&adtizgin
calstigindan bahsedilemez. Bir sorun ofdumun anlailmasi gunler, hatta bazen
haftalar alabilir. Probleme yol agan potansiyel egéri belirlemek ve careler

uretmek icin de gunler ve haftalar gecebilir. Buegsiiboyunca diilk kalitenin yol
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actgl yeni maliyet seviyesi kuruya zarar verecekekilde yerinde saymaya devam
eder.

1.4. Kalite Givence ve Kalite Yonetim Sistemleri

Kalite kontrol, tek bgina ne hatali Grtnlerin tespiti, ne laboratuari test de
muayene olarak algilanmalhdir. Kalite kontrol, Erabilen ve siralanamayan,
kaliteyi salamak ve kaliteyi guvence altinda almak icin yapik@m faaliyetleri
kapsayan, sietmenin hemen tim departmanlarini giden derecelerde ilgilendiren
bir sistem olarak benimsenmelidir. Eskiden tim &aalifetler kalite kontrol olarak
algilanirken gunimuizde yeni kavramlara duyulan lgenénlerle kalite givence,

kalite yonetim sistemi, toplam kalite yonetimi gdmemli kavramlar yaratilngir.

1.4.1. Kalite Gluvence Kavrami

Kalite kavraminin olgtugu ilk glinlerden beri bu kavramla birlikte gindemde
olan bir kavram daha vardir, “kalite guvence”. Kuglarin rekabet gucini
sgilayabilmesi icin tasarim, uygunluk ve kullanim kedini ortaklaa distinmesi,
kaliteyi gerceklgtirmesi ve sirekli hale getirmesi yeterli gldir. Kuruluslarin
baslica amaci satilabilir,si gorar, tercih edilir Griin veya hizmet elde etmekti
Musteriler kalitesine guvendikleri tGriin ve hizmetleatin almayi tercih ederler. Bu
nedenle kalite ggamak yeterli dgildir, ayni zamanda kalite givencesi de
sgzlanmalidir. Kuruly kalite sg@glamanin yani sira mgterisine bu kalite dizeyini

koruyacagina dair gtivence vermek zorundadir.

Kalite guvencesine, Uretici de, gtéri de gereksinim duyar. Her ikisi de
surekli olarak operasyonlari denetleyemezler. Surekidahale yerine proseste

glveni oturtmaya ihtiyaclari vardir.

" Juran, s. 2-7.
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David Hoyle kalite givenceye gereksinimi gtéri ve yonetici agisindan pe
basamakta incelestir®. Buna gére msieri ve yoneticilerin ihtiyaclari:

- Tedarik edilecek urin ya da hizmetin tam olarak atdysu bilgisi (bu
bilgiler eski sat kayitlarindan, ankma ve ya kontratlardan edinilebilir.)

- Tedarik edilecek uriin ya da hizmetin nasil tasatginin bilgisi (tedarikci
teklifinde sekillenebilir.)

- Deklare edilen amaclar mtéri gereksinimlerini kaulayabilir mi  bilgisi
(bu bilgiler kisisel deerlendirme veya itimat ya da gasiz belgelendirme ile
edinilebilir)

- Deklare edilen amaclarin gerceklglip gerceklstiriimedigi bilgisi (bu
bilgiler kisisel dezerlendirme veya itimat ya da @gansiz denetleme ile edinilebilir)

- Uriin veya hizmetin belirlenmigereksinimlerle ortiip ortismedii bilgisi
(bu bilgiler kisisel degerlendirme veya itimat ya da @gansiz denetleme ile

edinilebilir)

Ik bakista dordiincii ve enci maddeler ayni gibi gorilebilir. Beci madde
son drinun muayenesine dayalidir. Kalite glvendeai nirinin veya hizmetin
istenen nitelikte olup olmaginin muayenesi ile g&anabilir. Ancak bu sadece
muayenesi yapilan Uriin veya hizmet icin gecerlikhtitenin sureklilgi ve tutarlilg
bu sartlarla s@lanamaz. Muayenesi yapilan Grin veya hizmetin &tekaullar
saglamis olmasi bir sonraki Grinin kalitesi icin guvegkieetmez. Dérdlincii madde
ariin veya hizmeti okturan tim girdilerin kontrol altinda tutulmasinaydair. Kalite
glvence ongorilen standartlara gore Grin veya hiemdretilirken kurulgun
sistem girdilerini denetleme kapasitesi ilglaair. Bu yaklaim kalite glivencesinde

devamlilik ve tutarlilik ggar.

TS EN ISO 9000 (Mayis 2007¥tandardindaki tanima gére kalite giivence,
“kalite yonetiminin, kalitesartlarinin gerceklgtiriimesi icin glivence sgamaya

odaklanan boélimuddur. Kalite guvence taniminda bahsedilen kaliteeyom “bir

®David Hoyle.Quality Management EssentialsElsevier, Great Britain, 2007, s.60.

®TSE, 1ISO 9000, s.8.
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kurulusun kalite bakimindan sevk ve idaresi icin koordedilmis faaliyetler”
seklinde tanimlanngtir.

ISO 9001 kapsaminda kurglardaki kalite glvence bélimleri nihai
drinlerde veya hizmetlerde kalite kontroli yapm@gzlahai trin veya hizmete

erismek icin yapilanglerin kalitesini Olcerler.

1.4.2. Kalite YOonetim Sistemleri

Kalite yonetim sistemleri, ginuimizde Uretilen matafarkh Glkeler ve bir
cok farkh tedarik¢i ve mgieri arasinda dotaminin kolaylamasi ile gindeme
gelmistir. Bu nedenlerle bir kurukwn belli standartlarda Uretim yapabilme

kapasitesine guvenmeyigayacak yonetim sistemlerine ihtiya¢ duyulstur.

Bir musterinin aday tedarik¢i kurujuile herhangi bir kontrat imzalamadan,
aday tedarikciyi ziyaret etmesi ve Uretyartlarini gérmesi pek mimkuin gklir.
Ancak bu noktada ngterinin fikir sahibi olabilmesinde aday tedarikginkalite
yonetim el kitab1 buyik rol oynar.

Uluslararasi arenada rekabet etmek isteyen kglaujuyapabildikleri en iyi

kalite, fiyat ve zamaninda teslim ticgenini kurmales.*°

Kalite yonetim sistemleri, nytieri acisindan bakilginda kalite gtivenceyi
sgilayan, kurulglar acisindan bakilginda ise kalite kontrolini kolaaran

sistematik ¢cahmalar bittini olarak tanimlanabilir.

Kalite yonetim sistemi; tuketiciye uygun kaliteddid veya hizmet ggamak
amaclyla bir organizasyon sisteminde Kkalitenin Jalamasi, dizenlenmesi,

yonlendirilmesi ve kontrol edilmesini iceren faatler topluligudur.

19 GS| SLV Duisburg, Welding Engineer, s.EWE-3/4-1 p1
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Kalite yonetim sisteminin amaci tim kurgiy kaliteyi d@rudan veya dolayli
etkileyen surecler zinciri olarak ele alip, kalitensurekliligini sgslamak ve
kurulusun hedeflenen kalite diizeyine asgari maliyetle eldebilmesini sglayacak
cabalari bglatmak, ggudimi sglamak ve sonuclar sirekli izleyerek,gereken

onlemleri almaktir.

Kalite yonetimi, kalite politikasini tespit edip gilanmasini gdar. Ayrica,
stratejik planlama, kaynaklarinin tahsisi ve Kkalipganlamasi, sletiimesi ve
degerlendirilmesi gibi kalite icin yapilan sistematitaaliyetleri kapsar. Kalite
yonetimi, belirlenmy ve tim ilgililerce kabul gbéren bir kalite politikanin
mevcudiyeti ve bu politikanin uygulanmasi amaciytgerekli faaliyetlerin

gerceklgtiriimesi olarak da tanimlanabilir.

Kalite yonetimi tum organizasyonu yonlendirir. Omgaasyon icindeki
bireylerin belirli deger yargisina sahip olmasini gk. Onlarin yaptiklari sin
onemini anlamalarini gkar. Uzun sireli motivasyonlarla ,6zgirsdame ve yaratici
disinme yeteneklerinin ggesini sglar ve organizasyon kiltirG alwrur. Bu
kaltdr icerisinde kalite kultirt oflurmaya cakir.

TS EN ISO 9000 (Mayis 200%)standardindaki tanima gére kalite yonetim
sistemi, “bir kurulusu kalite acisindan yonlendiren ve kontrol eden YViéme

sistemi”dir.

EN ISO 9001 (2008), EN ISO 14001 (200B5-OHSAS 18001 (2007), EN
ISO 22000 (2005) yaygin olarak kullanilan kalitangtim sistemlerinden bazilaridir.

1 TSE, “TS EN ISO 9000: Kalite Yonetim SistemleriTemel Esaslar, Terimler Ve Tarifler”,
Standart, Mayis 2007, s.8.
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1.4.2.1. EN ISO 9001 (2008)

Bu standart, kuruklarin bir kalite yonetim sistemi kurarak gtéri sartlarini
yerine getirirken mgteri memnuniyeti arttirmasini, kurgu kalite yodnetim
sisteminin etkin bir bicimdesletiimesini ve yonetim sistemini “surekli iyggrme”
cabasini tgvik eder. Tum bunlar gtarken temel ald@n yaklasim proses yakkami

olarak adlandirilf?.

Cssitli kaynaklar kullanarak girdileri ciktilara dogtiiren faaliyet veya
faaliyetler grubu proses olarak nitelendirilistenilen ciktilara ukabilmek igin bir
kurulusun proseslerini, proseslerinin birbiri ile olangtantilarini tanimlamasi ve
prosesler butinind gdou sekilde uygulayip, yonetmesi gerekir, bu yakia proses
yaklasimi olarak adlandirilir. Proses yakiaminda her proses kendisinden oOnceki
prosesin mgterisi kabul edilir. Migteri gereksinimlerinin karlanmasini ve mgieri
memnuniyetini amaclayan kurglarda proses yakjani sayesinde Uriin veya
hizmetin gercekigiriimeye calgildigl her basamakta kaliteye gifaak icin daha
buylk bir 6zen gosterilir ve bu da kurglar: kalite kontrol girhikli ¢calismaktan
uzaklgtirp proses kalitesi icin ¢cagmaya yoneltir.

1.4.2.2. EN ISO 14001 (2004)

Cevre yonetimi ile ilgili uluslararasi standart,ridwslarin oluturdusu diger
yonetim sistemleriyle beraber, problemsiz olardksahilen, etkin bir ¢cevre yonetim

sisteminin temel unsurlarini glwrmak amaciyla dizenlengtir.

Bu standart, kanuni dizenlemelerin takibi, steii beklentileri gibi cevre
konusunda bilgi akinin didzenlenmesi, bu cercevede c¢evre politikasinin
belirlenmesi, amaclarinin ggirilmesi ve uygulanmasi konusunda ihtiya¢c duyulan

cevre yonetim sisteminin kurulmasinda kuslawa yol gésterit’.

12TSE, “TS EN ISO 9001: Kalite Yonetim Sistemler$artlar’, Standart, Mart 20009.

13 TSE. “TS EN ISO 14001: Cevre Yo6netim Sistemle§artlar Ve Kullanim Kilavuzu” Standart,
Nisan 2005.
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Kurulan sistemin performansini  ggirmek icin gerekli faaliyetleri
gostermek, cevre yonetim sisteminin standagdmlarina uyumunu kontrol etmek,
sosyo-ekonomik dengeleri gz 6niinde bulundurarakepen kirlenmesini nlemek

gibi faaliyetler ¢cevre yonetim sistemininghaa ilgi alanlaridir.

Standardin amaci, her olgekteki kugay farkli sosyal ve kultiredartlara
farkli cografyalara uygulanabilirfiinin  sglanmasidir. Sistemin etkinsekilde
calsmasi Ust yonetim Bt olmak Uzere tum calnlarin Ustlerine dien

sorumluligu yerine getirmesine ve ¢evre bilincinin kazaniimasalidir.

Cevre yonetim sistemi, gier yonetim sistemleri gibi “strekli iyiirme”
amac! ile hareket eder. Cevre standardi, PUKO bld#inen metoda gore

lyilestirme dongisunun kullaniministek eder.

PUKO, EN ISO 14001 (2004) standardinda kisa@gidaki sekilde ifade
edilir:

- Planla: ‘Kurulugun cevre politikasina uygun olarak, sonuclarin dujmasi
icin gerekli amagclarin ve sureglerin glurulmasi”

- Uygula: “Sureglerin uygulanmasi

- Kontrol et: ‘Cevresel politika, amaclar, hedefler, yasal vgedisartlara
gore sureclerin izlenmesi ve ol¢ilmesi ile sonugaapor edilmesf

- Onlem al: Cevre yonetim sisteminin performansinin sureklegtirilmesi

icin 6nlem alinmasi
1.4.2.3. BS-OHSAS 18001 (2007)
Gunumizde hala cama sartlarina bgl hastalanma, yaralanma ve o6lum
vakalari yeterince kontrol edilememekte ve blUyugude O6nlenememektedir. Bu

konuda daha etkin olmak icin, tim kurglrin calsanlarini ve prosesleri etkileyen

saslik ve guvenlik risklerini analiz etmesi gereklidRiskleri kontrol etmek amaci ile
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sistematik olarak cafan ve surekligi olan etkin bir yonetim sistemine ihtiyac

duyulur**

Bu standart, yasagartlarin takibi, § saligi ve guvenlgi riskleri gibi
konularda bilgi alginin dizenlenmesi, bu bilgiler galtusunda § s&ligl ve
glvencesi politikasinin belirlenmesi, amaclarinialisgriimesi ve uygulanmasi
konusunda ihtiya¢ duyulan yonetim sisteminin kuragmmda kurulglara yol

gosterif®.

Standardin amaci, her o6lgekteki kunayfarkli sosyal ve kuiltiuredartlara,
farkli cografyalara uygulanabilirfiinin  sglanmasidir. Sistemin etkinsekilde
calismasi Ust yonetim Bt olmak Uzere tiUm caanlardan taahhit alinmasina

baghdir.

Is saligl ve glvenlgi standartlar, kurulglara & saligi ve guvenlgi
politikasi gelgtirmek, politika taahhUtlerini hayata gecirmek igerekli olan amac
ve prosesleri belirlemek, afturduklar yonetim sisteminin standarda uyguiou
gostermek, yonetim sisteminin performansinin gatémesi icin tedbir almak gibi
konularda sistematik ¢aimalar yapilabilmesi konusunda yol gosterir.

1.4.2.4. TS EN ISO 22000
Bu standart, bir kurukun, gida givengine yonelik olasi tehditleri kontrol

altina alma yeter@ni gostermek icin gerekli olan ydnetim sisteminir&rken

sgzlamsi gerekegartlari kapsar.

“ Handan Topcuglu ve Senay Ozdemir. " OHSAS 180 SAGLIGI VE GUVENLIGI YONETIM
SISTEMI”, Milhendis ve Makina Dergisi,Sayi 520, Mayis 2003, s.1.

1> TSE, “TS 18001is Saligl ve Giivenlgi Yonetim Sistemleri -Sartlar”, Standart, Nisan 2008.

' TSE, “TS EN ISO 22000: Gida Giivediliyénetim Sistemleri — Gida Zincirindeki Tiim Kurylar
Icin Sartlar”, Standart, Nisan 2006.
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Gida guvengii yonetim sisteminin temel ihtiyaclari ; interaktifetisim,
sistem yOnetimi, 6n gereksinim programlari, HACGengipleri olarak tanimlanir.

Gida zincirini batan sona surekli kontrol altinda tutmayr amaclagasda
guvenlgi yonetim sisteminde, gida zincirinde heamada yer alan gida guveiili
tehlikelerinin tanimlanmasi ve kontrol edilebilmegin interaktif iletsim ¢ok

onemlidir.

On gereksinim programlari, her hangi bir basamésait edilen bir tehlike
potansiyelinin olgmasini 6nlemek amaciyla 6n basamak veya basamalddrthn
onlemler dizisidir. Bu programlar HACCP programindaayri incelenmeli,
yonetiimeli ve onaylanmahdir. On gereksinim proglar, tesis Ozellikleri,
sanitasyon ve hijyen uygulamalari, zararli canhldtontrolt, personel ggimi ve
hijyeni, tedarik¢i ve hammadde kontroll, ekipmarelbizleri, proses kontrol, trin
geri kabul icin gerekli uygulamalar, depolama agidm kosullari, atik yonetimi

gibi konulari kapsar.

HACCP prensipleri; tehlike analizinin yapilmasijtikr kontrol noktalarinin
belirlenmesi, kritik limitlerin olgturulmasi, kritik kontrol noktalarinin izlenmesing
sistemin kurulmasi, kontrol altinda olmayan noktalazlenmesi ve varsa dizeltici
faaliyetlerin olgturulmasi, sistemin etkili bigekilde slemesinin denetlenmesi icin
kontrol prosedurlerinin okiurulmasi, bu ilkelerin uygulanmasi icin prosedi@ v

kayitlarl kapsayan dokimantasyon sisteminigtalwlmasidir.
1.4.3 Toplam Kalite Ydnetimi
Toplam kalite yonetimi mgierinin beklentisinin gilmasini hedefleyen, ekip

calismasini destekleyen, tim sireclerin gézden gecisiinneve iyilestiriimesini

sglayan bir yonetim felsefesidir.
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Deming’e gore toplam kalite felsefesini glurmak ve dgisimi
gercekletirmek icin yapiimasi gerekenfér

1) Urtin ve hizmetlerin iyilgirilmesi amacini surekli kil,

2) Yeni yonetim felsefesini benimse

3) Muayene sonuglarini sadece hatayi bulup duzkltgia desil kaliteyi
tasarlamak icin kullan

4) Kaliteli ve ucuz Uriin ve hizmet@d@ayabilecek tedarik¢iyi sec, sadece ucuz
olani deil

5) Surekli ve sonsuza kadar uretim ve hizmet sikem gelistir

6) Calsanlarin bilgi ve becerilerinigtimlerle arttir

7) Liderligi gelistir

8) Korkulardan kurtul

9) Bolumler arasindaki bariyerleri yik

10) Isguicti igin slogan, git ve amaglari kaldir

11) Sayisal kotalari kaldir

12) Calsanlarin kendileriyle gurur duymalarini engelleme

13) Etkin itim programlari yarat

14) Dezisimi tamamlamak icin faaliyet goster.

" Kemp, s184.
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IKINCi BOLUM
KAYNAKLI IMALAT VE KAL iTE

2.1. Kaynagin Tanimi ve Onemi

Yeni bir triin yapmak amaciyla, hammaddenin veygabgic malzemesinin
geometrisini, ©zelliklerini ve/veya gorUgiini deistirmek icin fiziksel veya
kimyasal §lemlerin uygulanmasina imalat denimalat montaji da iceririmalat
islemleri sirasinda gercekl#ilen sekil desisimleri ve birlestirmeler Griine dger

katar.

Imalat, tum diinya ekonomisinin yafilla %20’lik bir kismini olgturdugu
icin oldukca 6nemlidir?

Imalat endustrisinde kullanilan muhendislik malzeariel metaller,
seramikler, polimerler ve kompozitler olmak lzer@tdgruba ayrilmgtir. imalat
yontemleri bu mihendislik malzemelerini kullanakakriine dger katmayi Griiniin
gorunigiunde ve geometrik 6zelliklerinde @gklik yaparak, yani drtintsieyerek
veya Urtnu olgturan birden c¢ok bikeni birlestirerek, sglarlar. Buradan hareketle
imalat yontemleri gleme ve birlgtirme operasyonlari olarak iki ana grupta
incelenmektedir. DOkUm, tallm imalat, sekil verme yontemlerisieme operasyonlari
icinde sayllmakta; kaynak, lehim, ysjpma, vidali veya gecmeli Beantilar

birlestirme operasyonlari olarak literatiirde yer almaktad

Imal usulleri icinde kaynman onemli bir yeri vardir. Muhendislik yapilari
genellikle bir c¢ok parcadan meydana gelirler. Burcpkarin bir butind
olusturabilmeleri icin birlgtirilmeleri gereklidir. Birlgtirme yontemleri de
sokulebilir ve kalici olarak ikiye ayrilir. Sokuldb baglantilara civatali veya
gecmeli bglantilar 6rnek verilebilirken kalici [ganti sekillerinin bainda kaynak

gelmektedir.

18 Selahaddin Anik, Adnan Dikiciilu ve Murat Vuralimal Usulleri, Birsen Yayinevijstanbul, 1999
(imal Usulleri), s. 5.

23



Kaynak iki parcanin 1si ve/veya basing etkisi durergiyerek bir butiint
olusturacak sekilde birlestirilmesi islemidir. Kaynak ile birlgtirmenin amaci

birlestirilen parcalarin surekli bir yapi afturmalaridir®

Gunumuizde muhendislik malzemelerini, 6zellikle eygin olarak kullanilan
metalleri, birlgtirmenin en guvenilir, verimli ve ekonomik yolu kagktir. Diger
birlestirme  yontemlerinden lehimleme sleminde birlgtirilen  malzemeler
kendilerinden daha Uk sicaklikta ergiyen bir dolgu malzemesi vasitasly
birlestirilmekte ve ana malzemeler ergimeden difizyonuyld dolgu malzemesi
Uzerinde birbirlerine tutunmaktadirlar. Ozellikle etal dsi  malzemelerin
birlestirilmesinde yaygin olarak kullanilan yaprma kleminin mekanizmasi ise
yluzey yapgmasi veya adhezyondur. Sayilan kalici kinteme yontemleri icinde
mihendislik malzemelerini strekli bir i¢ yapiya gablacaksekilde birletirebilen
ve tek bir parcaymigibi davranabilmelerini ggayan tek yontem kaynaktir.

Uriin gerceklgtirmede birlgtirme ve kaynaksiemlerinin tercih edilmesinin
sebebi sadece ekonomiklik glielir. Tek parca olarak tretilmesi imkansiz olariiriir
veya yaplilarin gerceldarilmesi ancak parcalarin ayri ayri Uretilip bitielmesiyle

mumkudnddr.

Kaynasin diger imalat yontemleri icinde neden oldukca fazlandeatn plana

ciktiginin anlgilabilmesi icin dger imalat yontemleriyle kadastiriimasi gereklidir.

Ondokuzuncu yuzyilin sonlarinda ve yirminci ylayilbginda metallerin
birlestirmesinde c¢ok yaygin olarak civatali veya percinbaglantilar
kullaniimaktaydi. Kaynakl kdantilarin tercih edilmesiyle perginli Blantilara
oranla @irliktan %10 ila 30, scilikten %20 ila %35 mertebelerinde tasarruf
saglanabilmektedir. Ayrica kaynakli Bentilar ile daha yiksek dayanim ve daha iyi

sizdirmazlik elde edilmektedir. Sonug¢ olarak civata percinli bglantilara oranla

19 Selahaddin Anik, Kutsal Tiilbentci ve Erding Kal@ytiilii Elektrod ile Elektrik Ark Kayna I,
Gedik Esitim Vakfi Yayini, istanbul, 1991, s.3.
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kaynak yaygin olarak kullaniimaya dlendg1 ilk gunlerden itibaren daha yuksek
dayanimlar sélayabilen, kolay ve ucuz bir ydntem olarak 6ne ggtm?°

Bir diger cok yaygin imalat yontemi olan dokim ile «ksstirildiginda
kaynakli imalat ile ¢cok daha hafif Grlnler gercakiidebilmektedir. Kaynakli
imalatta dokimde oldiw gibi model masrafi bulunmamaktadir. Belki de en
onemlisi, dokim ile yapilmasi mumkin olmayan bugléikiyapilarin kaynakl imalat

ile gerceklstirilebilmesidir.

Tasinabilir makinalar ile yapilabilginden kaynak fabrika ortamiyla sinirli
degildir. Bu konu 6zellikle buyidk yapilarin sahada I&gtirilmesi s6z konusu

oldugunda daha da 6nem kazanir.

Birlestirmenin yaninda kayrgan tamir alaninda da ¢ok dnemli bir yeri vardir.
Urlinlerin imalatindan, orggn bir dokiim parcanin kalibindaki bir hatadan, veya
servis kagullarindan dolay! ortaya c¢ikan ve Urinin kullanmretkileyen hatalarin

tamirinde kaynak ¢ok etkili olnstur.

Gunumuzde 100'den fazla kaynak prosesi veya proaeganti endustride
uygulanmaktadir. Bu kadar g#i kaynak yodnteminin uygulanabilir olmasi
kaynaklanacak parcalarin tasariminda tasarimcilaok buyidk esneklikler
sglamakta ve uretim kolayd veya Urin performansi agisindan maliyet veriglili
icin tasarimi tgvik etmektedir*

Birlestirme teknolojisinin tarihcesi neredeyse insglnoun metalleri
kullanma becerisini edinmesi kadar eskidir. Tarils@luntulara gére ilk demirci
kaynazi M.O. 1500-2000 yillarinda yapiimaya sknmstir. Modern kaynak
teknolojisinin temelleri ise ancak sanayi devrireigihdokuzuncu yuzyilin sonlarinda

atilmaya bglanmstir.

20 Burhan Quz. Ark Kayna g1, Oerlikon Yayini, 1989, s. I-2.

2L American Welding Society, “Vision for Welding Insiny”, Calistay Raporu, 1999,
http://files.aws.org/research/vision.p@2.01.2010), s.5.
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Birinci Dunya Save sirasinda tamirslemleri icin ilk yaygin kaynak
kullanimi balamistir. Ozellikle 1917 yilinda Amerika tarafindan ealman hasarli
Alman gemilerinin percin ile tamir edilginde 18-24 ay surecek tadilaglemleri
kaynakli imalat yontemi kullanilarak yakl& 8 aya kisaltilmy ve bu gemiler belki
de Amerika'nin Sawa kazanmasina vesile olrgardir. Yine Birinci Dinya
Saval'nin sonlarinda Almanya’'da bazi ucak govdeleri riata birlgtiriimeye
baglandizl bilinmektedif?. Birinci Dinya Sav@'nin ardindan ozellikle gemi
insasinda percinin kullanimi azalgrancak kayng@n percinin yerini tamamen almasi
1940'lari bulmytur.?®

Ikinci Dunya Sav@’'nda cok hizli tiretime ihtiya¢ duyulan bir strekaynak
nispeten oturmy bir teknik olarak 6zellikle sagagemilerinin yapiminda gegi
uygulama alani bulmtur. Oyle ki savasirasinda (Kasim 1942) yakil ondortbin
tonluk Robert E. Peary adl Liberty gemisinin mgn#agin 15 saat ve 29 dakikada

tamamlanmytir®®,

Dunya Savglar’'nda kaynak alaninda kazanilan buyuk bilgi veneyim
savg sonrasi donemde bilimsel gahalart son derece hizlandignve kaynak
yontemlerinin gektirilmesinin yani sira yeni kaynak yodntemlerinin limmasini

sglamistir.

Ulkemizde ise ilk kaynak denemeleri 1920'lerdstinye ve Golcik
tersanelerinde yapilgtir. ilk planli calsma ise 1937'de Devlet Demiryollari

fabrikalarinda bir kaynak atélyesi kurulmasiylalaenistir®.

2 Selahaddin AnikiKaynak Teknigi El Kitabi, Gedik Egitim Vakfi Yayini, istanbul, 1991 (Kaynak
Teknigi), s. 2.

23 Chris Smallbone ve Mustafa Kocalkmproving Quality of Life Through Optimum Use and
Innovation of Welding and Joining Technologiesinternational Institute of Welding, July 2009.s.

24 Kennedy Hickman. “World War Il: The Liberty  Ship rdgram”,
http://militaryhistory.about.com/od/industrialmakéation/p/libertyships.htnf04.01.2010)

% Anik, Kaynak Teknii, s.9.
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Her yeni yontemde oldiw gibi imalat yontemi olarak kayga genel kabul
goérmesi uzun bir zaman algrolsa da artik giinimuzde kaynak oldukca glvenilir b

metot olarak ¢cok yaygigekilde kullaniimaktadir.

Kaynak insan hayatinda yemekiplen tencereden, lzerinde arag ve yayalari
tastyan Kkoprilere, rayl tatlara, otomobillere, ucaklara, buylk satkeris
merkezlerinin celik yapilarina kadar bir ¢cok yapitide surekli kamlasilan bir

imalat yontemidir.

Kaynak dinyadaki buyik imalat sektorlerinde malziemdirlestirmek icin
kullanilan kritik yontemdir. Dier hicbir birlgtirme yontemi bu kadar etkili ve triine
yuksek oranda dger katacaksekilde kullanilmamaktadir. Yapilarin, koprilerin,
araclarin, bilgisayarlarin, tibbi gereclerin kaynalknadan imal edilmesi mimkin
degildir.

2.2. Kaynakl imalatin Uygulama Alanlari ve Sektorler

Dunyada dretimin yarisinin yakindan veya uzaktayn&kla ilgili oldusu
disunulmektedir. Gunlik hayatta kullanilan bir cglyde ister malzemesi metal ister

plastik ister kompozit olsun kaynakl bir@anti gormek mimkandar.

Metal kahve fincaninin sapindan uzay araclarinikityganklarina, sus
esyalarindan koprilere kaynak insansganinin her alanina girerek hayat kalitesini

arttirmada 6nemli bir rol edinstir.

Kaynakli imalatin uygulama alanlarinin tamaminiagalynek oldukca guctir.
Ancak kayngin énemli oranda der kattgl ve kayn&in on plana cikgi sektorler

on dort grupta incelenebilir:
- Celik ve Aliminyum Konstriksiyonlar

- Basing¢h Kaplar ve ekipmanlar

- Boru hatlari ve sistemleri

27



- Kazanlar

- Offshore yapilar

- Gemiler ve deniz tatlari

- Karayolu taitlari

- Demiryollari ve demiryolu tatlari
- Uzay ve havacilik

- Enerji Santralleri

- Petro-Kimya tesisleri

- Makina imalat sanayi

- Yakit depolama tesisleri

- Diger sektoérler ve uygulamalar

Celik veya aliminyum konstruksiyonlar ile koprilerduytk caph agveris
merkezlerinin catilarinda, havalimanlari, fabrikadgbi buyuk acikliklar ve yiuksek
tavanlara ihtiya¢ duyulan binalarda sikhkla $ksiimaktadir. Kaynak bu tip

yapilarin elemanlarinin biggrilmesinde kilit pozisyondadir.

Basinch ekipmanlar, boru hatlari veya kazanlar gib ¢cok yapida kaynakl
birlestirmeler kullaniimaktadir. Bu tur yapilarin guverikleri kaynakl

birlestirmelerin kalite seviyesine goudan bghidir.

Otomotiv sektoriinde hem dayanimi yuksek hem de hediclarin kaynakl

birlestirmeler olmadan Uretilebilmesi mumkuingildir.
Kaynakli birletirmelerin guvenilirlginin artmasi, teknolojik malzemelere
uygulanabilirlginin gelismesi sayesinde uzay ve havacilik alaninda kaymaklatin

agirh gl gun gectikge artmaktadir.

Kicuk el aletlerinden buyiks imakinalarina, tarim makinalarindan gida

fabrikasi ekipmanlarina her turli makina imalatindaynakli birlgtirmelere
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rastlanabilmektedir. Gorulgii Uzere kaynak sanayinin neredeyse her sektdriinde

azimsanmayacak bir role ve 6neme sahfptir.

2.3. Kaynakl imalat Yapan Isletmelerde Kalite Kontrol

Kaynakli bglantilarin en 6nemli zayifh icinde tespiti zor olan kalite

hatalari bulundurabilmesidir.

2.3.1. Kaynakliimalatlarda Kalitenin Onemi

Kaynakla birlgtirilmis parcalardan okan bir yapinin performansi énemli

Olgude kaynakli bglanti bolgelerinin kalitesine igadir.

Kaynakli yapilarda imalatcilar ga zaman birbiriyle cafan kavramlar
arasinda bir denge kurmak zorundadirlar.siidimaliyetli ve hafif malzemeler
kullaniimali, yapr uzun 6émurli ve dayanikli olma&k yapinin gercekigiriimesi
sirasinda teknolojik sinirlamalar ile kdasiimamalidir.

Teknolojinin kaynak alaninda sahip ofluyiksek bilgi birikimine kagin,
insana bl yapisi nedeniyle bir cok hatanin da ya@idyortlmektedir.

Tarihte, limanda b#i dururken bélinip batan gemiler, ¢oken kopruler,

patlayan basincli kaplar gibi bir cok érnelsgamstir.

Bu drnekler, konu ile ilgili kgilerin bilgi ve deneyim eksik§ini ve

uygulamadaki hatalarin neden ofdusorunlari acikca ortaya koymaktadir.

Almanya’'da faaliyet gosteren GSI SLV addirketin 2009 bdilteninde,
Almanya’da ginimuzde hala kaynak koordinasyon peisolmadan, dgiik kaliteli

% American Welding SocietyWelding-Related Expenditures, Investments and Prodtivity
Measurement in U.S. Manufacturing, Construction andMining Industries, AWS Publishing,
Miami, May 2002 (Welding Related), s.1.
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ve kurallara uymayan celik yapilarin imal ediidbildiriimektedir’’. Gorildigi
uzere kaynakl imalatlardaki kalite sorunu sadelieeriiizdeki pazarin d@ tim
dinyadaki pazarlarin da sorunudur. Ancak Ulkemiz#telgnakli imalat alanindaki
kalite ve biling dizeyinin galimis Ulkeler ile kagilastirildiginda ¢ok dgik oldusu

da unutulmamalidir.

Kaynak yontemleri, bir cok sanayi sektdriinde yayglarak endistriyel
mamullerin imalati icin kullaniimakta olup, ganlukla sletme icin imalatin Kilit
konumunda yer almaktadir. Bu ¢gercevede, kgynemamullerin imalat maliyetleri ve
kaliteleri Gzerinde kritik bir etkisi bulunmaktadir

Kaynakli birlstirmelerin etkin birsekilde uygulanmasi ve timsamalarda
uygun kontrollerin sglanmasi maliyetleri diiirme ve kaliteyi koruma hatta arttirma
yolunda biyuk dnem gamaktadir. Mamullerin kalitesinin giivence altinanalasi,

guinuimuizde vazgecilmez bir konudur.

Kaynakli balantilarin beklenen dayanim ve Kkalitgartlarini sglayip
sglamadiklari en gemis muayene metotlariyla bile gerlendirilemez. Dolayisiyla
kaynakli imal edilen bir Grinun kalitesi kontrol iledneyecektir; kalitenin imalat

sirasinda hatta tasarigaaasindan itibaren yaratilmasi gereklidir.

Kaynakli b&lantilarin dayanimi, ¢centik darbe togly metalurjik yapisi veya
korozyon direnci gibi Ozellikleri ancak tahribatltmuayeneler ile tespit
edilebilmektedir. Tahribath muayeneler adindan aalgilacasl lUzere kaynak
baglantisindan c¢ikarilacak test numuneleriniglenip deerlendirilmesi ile
gerceklatirilir. Uriin veya vyapilarin tzerindeki kaynaklarsayilan o6zellikleri,
imalatin sonunda tahribatl testler yapiimadan,bmegekilde belirlenemeyegeicin

kaynak gleminin timinun etkin bir kalite sistemi tarafindeontrol edilmesi gerekir.

27 GSI-SLV, “GSI News-lssue 2009”, Biilten, 2009 (GSI News), Www.gsi-
slv.de/uploads/media/GSINews_engl 2009.602.01.2010), s.6.
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Kaynakli b&lantilarin Uretim ve Uretim sonrasindakjamalarinda ciddi
problemler olgturmamasi ve uriin veya yapilarin giveniékilde calgabilmesi icin,
tasarim gamasindan malzeme secimine, malzeme teminine, kaiglemine ve
kaynak sirasindaki ve sonrasindaki muayenelerer kéida gamalarda kontrollerin
yapilmasi gerekir. Bu sayilarsaanalardan birinde bile yapilacak hata veya wanli
secim, kaynakh Utrin veya yapinin hizmet 6mri bapuniddi ve pahali sorunlara
yol agcmasina neden olabilir. Beklenen kalite dizeyulgabilmek icin mutlaka

egitilmi s, kalifiye ve bilgili personele ihtiyac duyuldf.
2.3.2. Kaynakliimalatlarda Kaliteyi Olu sturan Unsurlar

Kaynakli imalat yapansietmelerde kaliteyi olgturan unsurlarin merkezinde
kaynak koordinasyonundan sorumlwilér bulunmaktadf®. Uluslararasi Kaynak
Enstitist’ndn (11W) yayinlagh 1IW Doc 902-86'ya gore kaynakl imalatin kalitesi

olusturan unsurlasu sekilde belirlenmgtir:

- Kaynakl b&lantinin tasarimi
- Malzemeler

- Kaynak personeli

- Kaynak prosesileri

- Kaynak hazirig

- Isletmenin altyapisi véscilik

- Kaynak sonrasi isilemler

- Muayeneler

- Kontrol

8 Selahaddin Anik ve Murat Vuraaynak Ve Ndt Personelinin Bsitimi Ve Sertifikalandiriimasi
Esaslari,Gedik Bgitim Vakfi Yayini, Istanbul, 1996 (Kaynak ve NDT Personeli), s.1.

29 |)\W-International Institute of Welding, “lIW Scheanfor Certification of Personnel with Welding

Coordination Responsibilities - Rules for Implenainn of IW Scheme for Certification of
Personnel with Welding Coordination Responsib#itj¢lW Dokiimani, 01/2008, s.6.
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Sekil 4: Kaynain Kalitesini Olgturan Unsurlar ve Standartlar

imalat — —
Ek EN ISO 3834, EN 1011, Iy Saglgl ve Glvenlgi
=il EN ISO 5817 Cevre
Tasarin Malzemele
Kalite Yonetim Sistemi
EN ISO 9001:2008
Personel Muayene ve Muayene
EN 287-1, EN ISO 9606, Personeli
EN ISO 14731 EN 473, EN 1435, EN 571,
EN 1714 vk

Prosedurler
EN ISO1560-1561+

Kaynak: DVS Joining Specialists, “Presentation tdrfflard 1ISO 3834”, Seminer Sunumu,
IIW Annual Assembly 2007 - IAB / SC QUAL —Quality &hagement —Workshop on ISO 3834, July
2007, s.16.

2.3.2.1. Kaynakli Bglantilarin Tasarimi

Muhendislikte tasarim, imalat, kalite ve muayereildili beklentilerin kait
Uzerine aktarild@n ve takip eden proseslerin kurallarinin belirl@ndasamadir.
Kaynakll triin veya yapilar icin de ayni skdlar gecerlidir. Ozellikle kaynakli
baglantilarin kalitesinin tasarim sirasinda net mkilde belirlenmesi gereklidir.
Tasarim sirasinda yapilan yghklarin imalat sirasinda veya sonrasinda dizedsim

hatta bazen farkina varilmasi bile mimkin olmayacak

Kaynakli bir yapi elemaninin tasariminda, imalagiveya méterinin bilgi
ve deneyimleri yaninda, yasal dizenleme ve kuréllasincli kap direktifleri, boru
hatlar yapimsartnameleri, mesleki kurularin talimatlari, Avrupa standartlari vb.)
uygulanmalidir. Tasarim yaklanlarindan biri de yapidasiau kaynak bglantisindan
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kacinmaktir. Her ne kadar teknolojik imkanlar kaind@aglantilarin oldukca yiuksek
dayaniml ve kalitede yapilabilmesine imkan versehér kaynak diki, yapinin
tamami icin uygulama esnasinda yapilabilecek hats¢doebiyle risk olgturur.
Ayrica yapida kaynak lgeantisinin sayisinin artmasgidigl ve isciligi, dolayisiyla
maliyeti arttiracaktir.

2.3.2.2. Malzemeler

Bir Uriind veya yapiyi okiuran malzemeler ana (esas) malzemeler ve kaynak
ilave/sarf malzemeleri olmak tzere iki gruptur. Hlargrup malzemenin de yapin
kalitesine dg@rudan etkisi bulunur. Fiziksel gorisniveya 06zelliklerinden
muhendislik malzemeleri arasindaki bazi 6nemli Ifakkari anlamak mudmkin
degildir. Ancak ileri testler veya analizler bu 6z&leri ortaya koyabilir. S6z konusu
test veya analizler go zaman imalatgilar igin imalat 6ncesinde,statiler igin de
arind teslim aldiktan sonra yapilmasi hem mumkim lie ekonomik olmayan
islemlerdir. Dolayisiyla imalatlarda, standastlalmis ve sertifikall ana (esas) ve
kaynak ilave/sarf malzemeleri kullaniimalidir. Start dg1 veya sertifikali olmayan
malzemelerin kullanimi s6z konusu oftunda, kural olarak nyteri ile Uzerinde
anlasilmis bir kabul yontemi tercih edilmelidir.

Kullanilan malzemenin ispatinigekli ve izlenebilirlik seviyesi imalatci ile
musterisi arasinda bir sistem cgercevesinde belirledineBu sistemin gergevesini,
bir kalite plani ve bu planin isteklerini dokimanéelecek bir kalite dosyasi
olusturabilir. Malzemelerin dgrulugu, malzeme tedarikcisi tarafindan kendi
hazirladgl standartlara uygunluk belgesi,goasiz bir kurumdan alinmiuygunluk
belgesi veya bir kabul muayenesi sonucunda alinasdstifika ile ispatlanabilir.
izlenebilirligin sazslanmasiyla miteriye dokiimantasyon igindeki sertifikalarin beyan

edildigi gibi imalatta kullanildgl konusunda guven verilecektir.
Kullanilan malzemelerin nakliye veya depolama yimteve kaullari

malzeme Uretici veya tedarikgilerinin talimatlamgdultusunda bir standarda goére

veya migteri yonergeleri takip edilerek belirlenmelidir.
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2.3.2.3. Kaynak Personeli

Bir isletmedeki kaynak personelinin kapsami sadece kayiaaldesil, bunun
yaninda kaynak getmeni, kaynak uzmani, kaynakli imalat formeni,yrkak
teknikeri, kaynakli imalat muhendisi gibi kaynakinalatin gerceklgiriimesinde
dogrudan pay sahibi olan ¢gdinlardir.

Kaynakli imalatin kalitesi ¢ok buylk oranda insaktbrine bglidir. Bu
sebeple sayilan kaynak personelinin kalifikasyalgi be deneyim seviyesi kaliteyi
dogrudan etkileyecektir. Ayrica imalatin kalitesi ickaynakl imalata etki eden
tasarim, kaynak prosesi, kalite kontrol ve muayemehalzemeler ve tedarigibi
tum proseslerin etkin bigekilde koordine edilmesi gereklidir. Koordinasyonun
kapsaminda kaynakli imalata etki eden desgkmier de bulunmalidirisletmenin
buayukligiine gore bir veya daha fazla kaynak koordinasyorrsopeli
gorevlendirilebilir. Bu personel icinden birisi isgetme adina “Sorumlu Kaynak
Koordinasyon Personeli” olarak adlandirilir, ancékin veya imalatin nihai
sorumluligu yine imalatglya aittir. Sorumlu kaynak koordinasy personelinin
gorevleri ve yetkileri acikca belirlenmelidir. Kagh koordinasyon personelinin bilgi
ve kalifikasyon seviyesi ile gbrev ve sorumluluklagin “EN ISO 14731 - Kaynak
Koordinasyonu: Goérev ve Sorumlulukld?” adli standart bir rehber olarak

kullanilabilir.

Isletmenin kaynak proseslerinin kargridigl ve deiskenligine gére kaynak
koordinasyon personeli veya personellerinin teKrilli dizeyleri icin genel olarak

lic seviye belirlenngtir®:.

%0 CEN - European Committee For Standardization. 150 14731: Welding coordination - Tasks
and responsibilities”,Standart, October 2006. (Nisan 2007 tarihinden itibaren E§9:1994
standartinin yerine gecstir.)

. TWI World Centre for Materials Joining TechnologyllW Certification Schemes for
Manufacturers of Welded Products Companies and Wgl@oordination PersonnelSunum, W
Annual Assembly 2007 - IAB / SC QUAL —Quality Marseagent —Workshop on ISO 3834, July
2007, s.15.
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Cok farkli malzemeler, kaynak teknikleri, prose@ine gelmis tahribatsiz
muayene yontemleri kullanilanslétmelerde kaynak koordinasyon personelinin
kaynakli imalat ile ilgili olarak planlama, kaynagroseslerinin uygulanmasi,
gozetimi ve kalite kontrol alanlarinda yuksek dideyteknik bilgi ile donanmgi

olmasi gereklidir.

Malzemelerin, kaynak proseslerinin ve imalatingigleenliginin az veya
sinirh oldgu isletmelerde ise kaynak koordinasyon personelininnitekbilgi
duzeyinin, kullanilan prosesleri kapsayacak beliir alanda vyeterli olmasi
gereklidir.

Uriiniin veya vyapinin kullanimini gaudan etkilemeyen, sadece basit
kaynakli birlgtirmeler veya imalatin yapilgh isletmelerde ise kaynak koordinasyon
personelinin bilgi diizeyinin gigidlizeyinde olmasi yeterli olacaktir.

EN ISO 14731 ve kaynakli imalatta kullanilargeti standartlar ile géli
sartnameler farkli teknik bilgi dizeyindeki persaneggitim ve kalifikasyonu igin
Uluslararasi Kaynak Enstitist’'ntn (1IW) ggiiip uyguladgl semayi ve biemaya
gore uygun teknik bilgi duzeyinde sertifikalandm$ personelin kaynak

koordinasyonunda gorevlendiriimesini 6nermektedirle

IW'nun semasina gore bu personeller Uluslararasi Kaynak eidisi
(International Welding Engineer-IWE), Uluslarar&siynak Teknikeri (International
Welding Technologist-IWT) ve Uluslararasi Kaynaknuani (International Welding
Specialist-IWS) olarak adlandirilgtir®.

32 ||\W-International Institute of Welding, “IlW Guidi@e: Personnel With Responsibility For Welding
Coordination - Minimum Requirements for the Edumafi Examination and Qualification”,[IW
Dokiimani, 01/2007, s. 3.
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Kaynak koordinasyon personelinin gorev ve sorunklaiunin kapsami

Tablo 2’de Ozetlenen blaklar altinda toplannstir.

Tablo 2: Kaynak ile ilgili prosesler

Kaynak ile ilgili prosesler

-Sozlemenin Gozden Gecirilmesi -Malzemeler

-Teknik G6zden Gegirme -Kaynak dncesindeki muayeneler
-Alt yuklenicilik -Kaynak sirasindaki muayeneler
-Kaynak Personeli -Kaynak sirasindaki muayeneler
-Kaynak Donanimi -Kaynak sonrasi isikiemler
-imalat Planlama -Duzeltici ve onleyici faaliyetler

-Kaynak Prosedigartnamesi Onaylar| -Ekipmanin bakim, kalibrasyon ve

-Kaynak Prosedigartnameleri dogrulamasi
-Is talimatlari -Tanimlar ve izlenebilirlik
-Kaynak Sarf Malzemeleri -Kalite Kayitlari

Kaynak: WTIA — WeldingTechnology Institute of Aualia. “ISO 3834:2005 Quality requirements
for fusion welding of metallic materials - Benefisd Implementation revlI’'WTIA Dokimani,
01.08.08, TGN-3834-05 Welding Coordinator, s. 3.

Kaynak koordinasyon personeli ile birlikte bileétmede EN 287-F veya
imalata uygun gegser bir standarda gore kalifiye edilgnve sertifikalandiriiny
kaynakcilarin kaynakh Eantilari gerceklgtirmesi gereklidir. Kaynak koordinasyon
personelinin gorevlerinden biri de s6z konusu peebo esitim ve sertifikasyon
islemlerini yuritmek ve imalat siUresince de kaynakgnl kalifikasyon ve

sertifikasyon kapsamlarina uygsekilde kaynak yaptiklarini denetlemektir.

Kaynak kalitesini etkileyecek kaynak dncesi haklahn yapan (talg imalat,
kesme, tdama vb.) personelin de kalifiye olmasi gereklidiletme veya kaynak
koordinasyonundan sorumlusker, s6z konusu personeligigm ve kalifikasyonunu

sgglamak icin uygun yontemler belirleyip uygulamalldrr

%3 CEN - European Committee For Standardization. FB¥-1: Qualification test of welders - Fusion
welding - Part 1: SteelsGtandart, March 2004.
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2.3.2.4. Kaynak Prosesleri

Kaynain kalitesini etkileyen déskenler kaynak oncesinde belirlenmeli,
istenen kalitede kaynak elde edebilmek icin bgigkenlerin hangi dgerleri almasi
gerektgi planlanmali ve dé@skenler planlanan derler cergevesinde kafgikaynak

siresince kontrol edilmelidir.

Bu konuda Avrupa Standartlari, imalatcilarin kayaakgili degiskenleri
tanimlamalari, Olgcmeleri ve uygulamalari kontroimeteri icin “Kaynak Yontem
Sartnamesi” (WPS = Welding Procedure Specificatior@ Kaynak Yontem
Sartnamesi Onayl (WPQR = Welding Procedure Quatiboa Record) adli

dokUmanlarin imalata kmadan hazirlanmasini istemektedir.

Kaynak yontem sartnamelerinin  hazirlanmasindaki amac¢ kaynakl
birlestirmeyi etkileyen butin faktorleri dikkate almaktiBunun icin, birlgtirme
elemani olan kaynak dginin, kaynak parametrelerinin ve kaynakla hitielecek
ana malzemelerin acik¢a tanimlanmasi ve planlange®klidir. Kaynak yontem
sarthnamesi bir nevi kaynak glantisinin yapim recetesidir. Biekilde standardize
hale getirilmg bir imalat ve kalitesi garanti altina aligmbir kaynak balantisi

hedeflenmektedir.

Kaynakli imalat yapacak birsletme, planlama samasinda kaynakla
birlestirilecek malzeme ¢gtlerini, kullanilacak kaynak yontemlerini, yOnteite
ilgili parametreleri, kaynak gi sekillerini belirler ve bu kaynak lgantilarinin her
biri igin 6ngorulen Kaynak Yonterfiartnamesini hazirlar (preWPS). Hazirlanan On-
Kaynak Yontem Sartnamesinin (preWPS) @aulugunun kanitlanmasi yani
onaylanmasi (WPQR) gereklidir. Ayni zamanda bu oneynak yontem
sarthnamesine goére yapilacak biatin kaynaklarin bebzeltik ve kalitede olagani
da bildirir.
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Kaynak yontem sartnamelerinin  onay!r igin ©6n kaynak yontem
sartnamelerindeki (preWPS) yonergelere gore testi velya plakalari kaynaklanir.
Bu parcalar cgtli tahribatsiz ve tahribath muayenelere tabiutatak istenen
ozellikleri salayip saglamadiklari argtirihr. Istenen ozelliklerin sganamamasi
halinde 6n kaynak yontegartnamesinde dizenlemeler yapilarak kaynaksidiki
Ozellikleri iyilestirilir ve kaynak yontengartnamesi onaylanir (WPQR).

Uluslararasi kaynakli imalat standartlari birbiendfarkli kaynak yéntem
sartnamesi olgturma ve onay standartlarin atifta bulunsalar dakokabul gormégi
sistem yukarida anlatilgh gibidir. Avrupa standartlarina gore yapilan kaina
imalatlarda genellikle kullanilan standartlar is&l ESO15608* ve EN 1561%

serisidir.
2.3.2.5. Kaynak Hazirlgi

Kaynak oncesinde kaynak edilecek bolgelerin hgzibgslantinin kalitesi
Uzerinde buyidk etkiye sahiptir. Bu hazirliklarininge kaynak gizlarinin
hazirlanmasi, kaynak edilecek parcalarin pozisyenee sabitleyiciler kullanarak
kaynaa hazir hale getirilmesi ile kaynak bdlgesinin &g bulunur.

Kaynak hazirliklari ve oOzellikle kaynakglarinin sekilleri ile agizlarin
imalatl 6zenle planlanmali, kaynak dncesinde kawtakemsartnameleri ve kaynak
talimatlar icinde net birsekilde tanimlanmaldir.isletmenin teknik bilgi ve
deneyiminin yani sira standartlarin yonlendirmetakip edilmelidir. Hazirlklarin

olmalidir.

% CEN - European Committee For Standardization. “EBD 15609-1: Specification and
qualification of welding procedures for metallic tedals - Welding procedure specification - Part 1:
Arc welding”, Standart, October 2004.

% CEN - European Committee For Standardization. “EBO 15614-1: Specification and
qualification of welding procedures for metallic teidals - Welding procedure test - Part 1: Arc and
gas welding of steels and arc welding of nickel aittel alloys”,Standart, June 2004.
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2.3.2.6.Isletmenin Altyapisi velscilik

Kaynakli imalat yaparsietmelerde uygulanan kaynak proseslerinin beklenen
kalitede gerceklgirilebilmesi icin kaynakla ilgili altyapi, donanime ekipmanlarin
yeterli diizeyde olmasi gereklidir. Ayrica s6z kamutonanim ve ekipmanlarin
gerekli bakimlarinin, dgulama veya kalibrasyonlarinin siki bigekilde
gerceklgtirilmesi ve takip edilmesi icin sietme dahilinde prosedirler veya

yontemler olgturulmahdir.

Donanim ve ekipmanlarng saligl ve guvenlgi acisindan gerekli minimum

emniyet kgullarini sglamasi gereklidir.

Isletmenin tim payddari, prensip olarak kaynakli imalatin kalitesinin
surekliligi icin iyi isciligin gerekli old@gunu higbir zaman akildan ¢ikarmamalidir.

Bunun yolu ¢cakanlara kalite bilincinin glanmasindan gecer.

2.3.2.7. Kaynak Sonrasi Isifslemler

Kaynakli imalat sirasinda gianti bolgesine bir 1si girdisi olur. Bu 1s1 girdis
ergimeyi ve kayn@an gerceklgmesini sg@larken kaynak bolgesi ve yakinindaki ana
malzemede zaman zaman metalurjik yapida glimiere ve artik gerilmelere yol
acar. Kaynaktan sonra yapilan i1glemler ile bu istenmeyen dogiimler ve etkiler
giderilmeye cakilir. Kisaca isilglemler ile amag, kaynakli gantinin 6zelliklerinin
iyilestiriimesi ve Kkalitesinin arttiriimasidir. Isilslemlerin kaliteye olan etkisi

nedeniyle yazil prosedirlere gore, kanitlanmetotlarla yapiimasi gereklidir.

Isil islemlerin kalitesi de kaynakli imalatlarda oflugibi élgiilemezislemin
tum gamalari uygursekilde izlenmeli (6rngin sicakliklarin takibi), kayit edilmeli
ve degerlerin toleranslar dahilinde olup olmgdikontrol edilmelidir. Isil glemin
yanlis secimi veya yapilmasi, kaynakl yapinin guvendiri ve kullanim émruna
negatif yonde etkiler. Isilsiem konusunda standartlarin, malzeme Ureticileriren

ilgili  imalat sartnamelerinin  tavsiyelerinin  gb6z ©6ndnde  bulundupul
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degerlendirilmesi gereklidir. Isil siemlere ihtiyagc duyulup duyulmagh ve 1sil
islemin hangi parametreler ile yapil&oaun kararini verecek personelin teknik bilgi
dizeyi, kaynak ve malzeme bilgisi acisindan yuks#aldir. S6z konusu
personelin kalifikasyonu icin Avrupa Kaynak Fedgasu (EWF) EWF 628-08

nolu dokimaninda biema 6nermektedir.
2.3.2.8. Muayeneler

Kaynakli imalatlarda muayeneler kaynak oOncesindeynkk sirasinda ve
kaynak sonrasinda gercegtialir.

Kaynak oncesinde yapilan muayeneler kaynakulkarinin uygunlgunun
kontroll, kaynak ilave ve ana malzemelerinirgdugunun kontroll, uygulanacak
kaynak yontemsartnamesinin ve kaynakgcilarin sertifikalarinin yapak kaynga
uygunluysunun kontroll gibi faaliyetleri kapsar.

Kaynak sirasinda kaynak yontegartnamesinde belirlengiidesiskenlerin
istenen araliklarda olup olmauinin, sartnamede belirlenmikurallarin uygulanip

uygulanmadiinin muayene ve kontrol edilmesi gereklidir.

Kaynasin tamamlanmasinin ardindan da kaynaboyut vesekil agisindan
uygunlysunun goz ile muayenesi yapilacak ve muayeneleniigiesa tahribatsiz

muayene yontemleri kullanilarak devam ettirilecekti

a s

vermeden veya parcanin kullanimini etkilemeksizialzeme o6zellikleri hakkinda
bilgi ediniimesini sglayan muayene yontemlerinin genel adidirTahribatsiz

muayeneler ile kaynakh Bentilardaki sdreksizlikler taranir ve bulunan
sureksizlikler dgerlendirilerek, kaynak kgantisinin tasarim sirasinda belirlegmi

% EWF - European Federation for Welding, Joining &hdting, “EWF Special Course Personnel
with Reponsibility for Heat Treatment of Weldedrllsi— Minimum Requirements for the Education,
Examination and QualificationEWF Dokiimani, June 2008.

37 Maruf Erceltik, Bilge Ayan ve Mehmet Okut, “Tahéitsiz Muayene”Seminer Sunumy MMO
Izmir Subesi Sali Toplantilari, 01.12.2009, s.4.
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dayanim, omur, guvenilirlik seviyesi gibi ozellikikarsilayip kagilayamayacg

belirlenir.

Kaynakli imalatlarin muayenesinde bir ¢cok farkhribatsiz muayene metodu
kullanilabilir. Bunlardan en basiti gbz ile muaydimeve tim dger muayene
metotlarindan 6nce uygulargnolmalidir. G6z ile muayeneden gecemeyen bir
kaynakli bglantiya dger muayenelerin uygulanmasina gerek olmayacakaygh
olarak uygulanan ger tahribatsiz muayene yontemleri de; radyografikayene,
ultrasonik muayene, sivi penetrant muayene ve ntianparcacik muayenesidir.
Tum tahribatsiz muayeneler sGgtee gamasinda Uzerinde agibnis oranlarda ve
yine kasilikl anlasilmis standart veyaartnamelere gore yapiimahdir. Muayene
parametrelerinin farkli secilmi olmasi halinde muayene sonugclari birbirinden
farkllasabilir ve olmayan sureksizlikler varggibi veya varolan sureksizlikler
yokmuws gibi gorulebilir. Bu sebeplerden dolayl tahribatsnuayene yodntemleri

uygulanirken mutlaka bir standart veya ayrintiagadir izlenmelidir.

Tahribatsiz muayeneler sonucunda kaynaklgldrdilarda tespit edilen
sureksizlikler uygulanan imalat standartlarininftatbulundgu veya mgteri ile
Uzerinde anlglmis kalite sinifina gére derlendirilir. S6z konusu kalite sinifinin
kabul etmedii sureksizlikler, “hata” olarak adlandirilir ve yam/Grindn
uygunlysunu bozac@ icin giderilmelidir. EN 1SO 581% ve benzeri standartlar
kaynakli bglantilarda olgabilecek hatalari siniflandirgi ¢esitli kalite siniflar
belirlemilerdir.

Tahribatsiz muayene sonuclari, muayeneyi gergilda ve goOzeten

personeller tarafindan raporlanir ve raporlar &ddayitlari icinde dokiimante edilir.

Tahribatsiz muayenede kullanilan tim ekipmanlarndsetlara uygun,

sertifikali ve kalibrasyonlu olmalidir. Yapilan nyamelerin  d@rulugu ve

% CEN - European Committee For Standardization. 188 5817: Welding - Fusion-welded joints in
steel, nickel, titanium and their alloys (beam virddexcluded) - Quality levels for imperfections”,
Standart, August 2007.
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tekrarlanabilirlgi kullanilan ekipmanlarin uygungu ile dgsrudan ilgili oldusu icin
cihaz ve ekipman sertifikasyonu ¢ok 6nemlidir.

Tahribatsiz muayenenin gerceilalmesi ve sonuclarin derlendirilmesi
yuksek oranda insan glaislerdir. Bu ytzden muayene personeli, gercgkiecesi
calisma ile ilgili gerekli gitimi almig olmalidir. Muayenenin standart ve prosedurlere
uygun sekilde yapilabilmesi ancak bilgi, tecriibe vgitien yeterliligi ile mimkin
olabilmektedir. Tahribatsiz muayene personelingiti|m ve sertifikasyonu icin en
yaygin kullanilan standartlar EN 4%73/e SNT-TC-1A° ‘dir. Séz konusu @&tim ve

sertifikasyonlar akreditasyonunu tamamlgmyetkili kurumlarca yapilmaldir.
2.3.2.9. Kontrol

Kaynak ve ilgili faaliyetlerin mutlaka bir kalite yptemi sistemiyle etkin
sekilde kontrol edilmesi gereklidir. Sistem tim peekeri ve kaliteyi olgturan
unsurlar cgitli prosedurler ile tanimlamall ve yonetmelidiralite yonetiminin etkili

bir sekilde kledigi gerceklatirilen dokiimantasyon ile kanitlanabilir.

Imalatgl Ustlengii isin balangicinda, sozknenin g6zden gegcirilmesi
asamasinda, kalite kayitlari, dokimantasyon ve iddimkk dizeyi Uzerinde
misterisiyle  anlamalidir. Bu cercevede hangi kayitlarin  tutufaca
dokimantasyonun i¢eive imalatin ne oOlgude izlenebilir olagebelirlenir ve kalite
planlari olgturulur. Kalite plani, muayene plani ve kaynak \akeieri takip
cizelgelerinde, ana ve sarf malzeme sertifikalkeaynain yapils tarihi, uygulanan
kaynak yontemsartnamesi, yapan §j kaynak sekli, kayna&imn yapidaki yeri,

muayene durumu ve sonucu gibi bilgi/belgeler butunu

%9 CEN - European Committee For Standardization. “&18: Non-destructive testing - Qualification
and certification of NDT personnel - General prpies”, Standart, June 2008.

40 American Society for Nondestructive Testing. “ASISNT-TC-1A-2006: Recommended Practice
No. SNT-TC-1A - Non-Destructive TestingRecommended Practice01.02.2007.
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Kalite kayitlar ve dokimantasyon gtérinin istegi, uluslararasi standart
veya direktiflerin kgulu olarak b&imsiz bir kontrol kurulgu tarafindan incelenip

onaylanabilir.
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UCUNCU BOLUM
KAYNAKLI IMALAT YAPAN ISLETMELER ICIN ULUSLARARASI
SERTIFIKASYON SISTEMLER i

3.1. Sertifikasyon Sistemlerine Genel Baki

Kiresel ekonomide kaygm 6nemi ¢ok buyuktir. Almanya’da 2005 yilinda
yapilan bir argtirma, Avrupa’da kaynak endustrisinin yargttyillik katma dgerin
83 Milyar Euro oldgunu ve yaklatk 2 milyon kkinin bu alanda catigini ortaya
koymustur®.

Kaynasin diger bir 6nemi de, ger dgiru yapilmazsa, yapilarda ghbilecek
cok buyuk zarar ve yikimlarin ciddi maddi kayiplashatta can kayiplarina neden

olacak kritiklikte olmasidir.

Kaynakli imalattan olgan hatalar, ginimuzde kaynak teknolojisinin veibilg
dizeyinin gekmesiyle gecnge gore daha nadir buyik yikimlara sebep olsa da s6z
konusu hatalar yine de bluyik maddi kayiplara yohalgadir. Tahminlere gore
olusan bir kaynak hatasinin tamiri, kaygna bir defada dgru sekilde yapilmasinin

maliyetinin bg-alti katidif?.

Imalat ve kullanim gmalarinda drunlerin  sorun c¢ikarmamasi igin,
tasarimdan malzeme secimine, imalat ve muayenéigdar tim sireclerin etkin
denetlenmesi gereklidir. Orpi@ uygun olmayan tasarim, imalat veya montaj
asamalarinda ciddi zorluklara neden olabilir. Yamhalzeme secimi, kaynak ile ilgili

tekrar tekrar tamir edilmesi gereken hatalarigmlasina neden olabilir.

Dogru ve verimli imalat icin, imalat¢ilar potansiyebrsinlarin kaynaklarini
tanimlayip, dgerlendirmeli ve imalatin samalarini kontrol etmek icin etkin

prosedurler uygulamalidirlar.

41, Quintino, Recent Achievements, s.2.

“2 . Quintino, Recent Achievements, s.3.
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Imalat yontemleri arasinda oldukca yaygin olarakakulan ark kayng
yontemleri bir Griin veya yapinin imalatinda bikgeletme icin yiksek 6neme
sahiptir. S6z konusu yontemler yap! veya urinuniyeilve kalitesini dgrudan
etkilerler. Bu yuzden kaynak en verimdekilde ve uygun kontrol yontemleriyle

denetlenerek gercekkariimelidir.

Kaynakli imalat vyapilan sektérlerde verimlilik, keagkli yapilarin
gavenilirligini saglayan d@ru prosedurlerin ve kaynak yontemlerinin kullanisnga
elde edilir. Guvenilirlik ve kalite, kaynakll imdla samalarinin ne kadar etkin
olarak kontrol edildiine balidir.

Kaynakli imalat alaninda kullanilan sertifikasyastamleri kalitenin gtivence
altina alinarak mgierinin veya son kullanicinin korunmasinglsanada 6nemli rol
oynar. Sistemlerin etkin bigekilde hayata gecirilerek kalitenin givence altina
alinmasi sadece mstigrilerin degil ayni zamanda kaynakl imalatin tek vegdedan

sorumlu olan imalat¢inin da yararinadir.

EN ISO 9000 serisi standartlari sektor farki gbzgten her turlusietmeye
uygulanabilecek bir kalite yonetim sistemi olaradigirilmistir. Ylzey kaplama,
boyama, kompozit malzemelerin Uretimi, kaynak vRirte gibi, bitmk imalatin
kalitesinin yapilan testler ile kanitlanam@&diprosesler “6zel proses” olarak
tanimlanmgtir. Ozel prosesler s6z konusu aidgnda EN ISO 9001 gibi kalite
yonetim sistemleri imalatin @ou bicimde gercekkgirildi gini kontrol etmekte tek
basina yetersiz kalmaktadir. Teknik bilgi ve deneyiullanan 6zel kontrol
sureclerine ihtiya¢c duyulur. S6z konusu 6zel prieseginde yer alan kayrgn
kalitesi en son samada yapilan muayenelere dayanaraklasamaz. imalat
oncesinde, sirasinda ve sonrasinda etkin olan Hiametreler yetkin personeller ile

surekli denetlenmeli ve kontrol altinda tutulmalidi
Kaynakli yapilarin kalitesinin g&nmasi ihtiyact bu alanda bir c¢ok

standardin geftiriimesine temel olmgtur. Oncelikle bu geftirilen standartlar

kaynak yontemi ve kgantinin karakterisgine odaklannstir. GUnimuze dgru
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gelindiginde konuyu daha genicercevede ele alarak kaliteninglamasi igin
kaynakli imalati ilgilendiren tim proseslerin kapdgl, kalite yonetim sistem
gereklerini tanimlayan standartlar gurulmustur. EN ISO 9001 gibi kalite yénetim
sistemlerinin yetersiz kalgh bu noktada metallerin ark kaymain® kullanildig

isletmeler igin 0zel standartlar gglrilmi stir.

1994 yilinda CERf, EN 729 “Quality Requirements for Welding. Fusion
Weding of Metallic Materials” adli standardin ilkagkisi yayinlayarak, metalik
malzemelerin ark kaygandaki kalite gereklerini tanimlagtir. Yakin tarihe kadar
bu standartsietmeler tarafindan gondlli olarak kullaniktm. 1994 yilinda ISO da
ISO 3834 adiyla EN 729asdeger bir standart yayinlagtir. 2005 yilina
gelindiginde bu standartlar, géi gelistirmeler ve ISO ile CEN arasindaki agiaa
sonucunda EN ISO 3834 “Quality Requirements for dve). Fusion Weding of
Metallic Materials” adiyla sektoriin kullanimina simustur®. Zaman icinde
standardin geftirilmesiyle kullanim alani da oldukca gelemis ve bir cok CEN
standardi ve Avrupa Bigi direktifinde EN ISO 3834’e atifta bulunulmuve

kullanimi énerilmgtir.

Bir cok CEN urun standartlari, Avrupa Direktiflere misteri sartnameleri
kaynakli imalat yapan birsletmenin EN ISO 3834 veya benzer bir standarda
uygunlysunu gerektirmektedir. Yakin gelecekte 6zellikle gihkle ilgili konularin
on planda oldgu daha fazla direktif veya standart kaynakh imalatigsru
yontemlerle etkin kontroliine ve kaynak personeliyeikinligine daha da fazla 6nem

3 Metallerin ark kayngi, kaynakl imalat yapilan sektérlerde cok biyiikgaya sahiptir.
4 CEN, The European Committee for Standardization

4 L. Quintino, R.Ferraz ve |. Fernandes, “Internadib Education, Qualification and Certification
Systems in Welding"EWF Dokiimani, 2008, s.8.
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vereceklerdir. Bunlara érnek olarak AB basinclilkaplirektifi 97/23/EC° veya EN
13814 “Oyun ve Elence Alani Yapilari ve Makinalari:Giivenlverilebilir.

3.2. Sertifikasyon Sistemlerinin Kazandirdiklar

Kaynakll imalat sektérindeki sertifikasyon sisterinlsadece mgierilerin

degil, imalatcilarin ve hatta cahnlarin da ¢gtli faydalar elde etmesini gar.

Kiresel pazarda kendine yer edinmek ve verimliigirate Grunleri igin
guvenilir kullanim performansi isteyenldtmeler, en st dizeyde taninirlik ve
yetkinlik icin calsanlarini gitmeli, kalifiye etmeli ve sertifikalandiriimalanin
sglamalidir. Bununla beraber uluslararasi sertifikasysistemlerinin gereklerini

salayip s0z konusu sertifikalari alarafetmenin yeteneklerini kanitlamalidirlar.

Gunumuzde myieriler piyasada kendilerine uygun tedarikgci/Urigtiararken,
tedarikgilerin ihtiya¢ duyulan yeteneklere sahipmlolmadiklarini bizzat ziyaret
ederek denetleyemezler. Buna ekonomik ve teknikaklagtcleri yetmeyebilir.
Uluslararasi sertifikasyonlar 6zellikle kaynakl akat gibi icinde kritik prosesler
barindiran sektorlerdesletmelerin, bir § icin gercek anlamda vyeterli olup

olmadiklarini kanitlamalarini gayarak, sletmelere ciddi rekabet glct kazandirir.

Sertifikasyonun sletmeye katkisi sadece kalite alanindgilde. isletmeler
bu sayede produktivite ve verimliliklerini arttiadardir. Potansiyel sorunlara kar
proaktif ve ortaya ¢ikan problemlere kadaha tepkisel davranacaklardir. Dahasaz i
tekrari, diizeltme ve tamir ilegtesilacak, taahhit edilen teslim zamanlarina uyum
kolaylasacaktir. Ayrica EN 1SO 9001’'in ve uygulanangeli standart veya

direktiflerin kaynakli imalat ile ilgili gerekletiam olarak kanlanacaktir.

8 The European Parliament and The Council of Theofean Union, “Directive 97/23/EC of The
European Parliament and of The Council of 29 Ma9718n the Approximation of The Laws of The
Member States Concerning Pressure Equipmeém Direktifi , 29 May 1997.

4" CEN - European Committee For Standardization. “E3814: Fairground and amusement park
machinery and structures-Safet$tandart, 2004.
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Kaynakh kletmelerin uluslararasi sertifikasyonlara sahip agm migteriler
acisindan dgerlendirildiginde, misterilerin tedarikgisine olan given duzeyini
arttirici bir etki yaratir. Sertifikasyon ile kaykia rinin kalitesinin daha yiksek
oldugunun giivencesi gianir. Boylece méteriler tedarikcilerini denetlemek igin
dcuncu taraf bamsiz gozetimsirketlerine daha az gereksinim duyacaklar, bu
alandaki masraflarini azaltabileceklerdir.

Calisanlar da cadtiklari isletmenin sertifikasyonu ileslerin daha dgru ve
etkin yapildgini goérerek § doyumu elde edeceklerdir. @i egitimler ile
calisanlarin yetkinlikleri artacak, ¢ghnlar daha tercih edilen ve saygi gorulen ir i
pozisyonuna ukacaklardir. Sertifikasyon ayrica takim ruhuna verspeelin

isletmeye bgligina pozitif etki yapacaktir.

Kaynakli imalatin kalitesinin gtanmasi ve surdurtdlmesi igin, kullanilan
sistemlerin kait tzerinde kalmamasi, gercek anlamda etjgkilde uygulanmasi
gereklidir. Sertifikasyonun yetkili, tarafsiz kuuglarca siki denetlemeler sonucunda
yapilmasi ve imalatin kurulan sistemin gereklekassilayacaksekilde yuruttlmesi
Oncelikle imalatgciya fayda §gkyacaktir. Klresel pazarda rekabegansi
sertifikasyonu yapasirketin ciddiyeti ve taninirfii ile daha da ytkselecektir.

3.3. Avrupa Birli gi Direktifleri, CE i sareti ve Kaynakli imalat

Avrupa Birligi'nin kurulmasindaki en énemli amaclardan biri &r{@azardir
ve hala birlgin 6ncelikleri arasinda yer alir. Ortak pazar, Uviya hizmetlerin Gye
ulkeler arasinda serbest dglgl pazar siniri olmayan bir bélgedir.

AB Komisyonu'nunisletme ve Sanayi Genel Mudugiinin temel gorevi,

duzenleyici kurallar tasarlayip, uygulayip geterek ortak pazarin surdurtlmesini,
daha iyi cagmasini ve ticaretin 6nundeki engellerin kaldirilmassalamaktir.
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Amag, sletmeler ve tuketiciler icigeffaf, basit ve tutarh kurallar ile uygun bir paza
yaratmaktif®.

Avrupa Konseyi, ortak pazarin kurulabilmesi icin.@.1985’te onaylagdi
“Yeni Yaklasim” 6nergesiyle ortak pazarin 6nindeki tUye Ulkedeasi engellerin
kaldirilmasi yonunde ilk adimi atghr. Yeni yaklgim cercevesinde ilkeler arasi

standart ve kanunlarin teknik harmonizasyonu amauikdir.

Teknik harmonizasyonun ganmasi icin Avrupa Komisyonu oOncelikle Uye
ulkelerdeki kanuni diizenleme altindaki alanlar dtriaere cgitli endustri sektorleri
icin guvenlik, kalite, toplum @i g1, tiketici haklarinin korunmasi ve cevreyi koruma
gibi temel gereklilikleri tanimlayip, belirleyen ®hi Yaklagim Direktifleri’ni
hazirlatip hayata gecirgtir.

Uye ulkeler direktiflerin yayinlanmasinin ardindaglirlenen sure icinde (en

fazla 3 yil) direktifi ulusal hale getirmelidirler.

Direktiflerde belirlenmg temel gereklerin gganmasi icin yeni yakkam
cercevesinde direktiflerin gerekliliklerini gaudan kagilayan ve direktifleri
destekleyen harmonize *“Avrupa Standartlar” stloulmuwtur. Ancak bu
standartlarin  kullanimi  zorunlu gi&ir. Ureticiler direktiflerin  gereklerini

sglayacak istedikleri standart warthameyi secmekte dzgurdiffer

“8  European Commission, “Single market for goods - teFmise and Industry”,

http://ec.europa.eu/enterprise/policies/single-raggoods/index_en.hti{®2.01.2010)

9 Dirk Kolbl, “ASME Code and PED - The new Sectioll\Division 2: really everything new?”,
Sunum, 8th European Pressure Equipment Conference dnfedbruck, Germany, June 2009, s.1.
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Sekil 5: Avrupa talimatlarinin hiyeraisi

AB (AT)
yonergeleri

Uygulama standartlari
orn. Celik yapi, basincli
kap, boru hatlari

Temel standartlar

Temel standartlar uygulama standartlari ile
gelistirilebilir veya degistirilebilirler

Kaynak: GSI SLV Duisburg, Welding Engineer, s.1234.

Avrupa Komisyonu, Urdnler icin zorunlu standartj@rine esnekdii yiksek
yeni yaklgim direktiflerini kabul ederek ulkeler arasi ticar&olaylastirmay! ve

iireticinin rekabet giinticti arttirmayi hedeflgimi®.

Yeni yaklgim direktiflerinin esnekfinden kasit; teknik ¢cozimler ve detaylar
ile ilgili degil, varilmasi gereken sonuglarin direktiflerde iregsi, uygunluk
deserlendirilmesi icin farkli seceneklerin sunulmagorunlu teknik kurallarin

takibini gerektirmemesidir.

Yasal olarak duzenlengi alanlar; Otomotiv, Kimyasallar, insaat
Malzemeleri, Savunma Sanayi ile ilgili Grlnler,eHrikli Cihazlar, Patlayici
ortamda kullanilan ekipmanlar, Ayakkabilar, Gaz atimeri, Tibbi Cihazlar,
Makinalar, Asansorler, Olgme ve paketlemBac sektori, Basingli Kaplar,
Telekomunikasyon cihazlari, Demiryollari, Teksté Wyuncaklardir. Bu alanlarda

' European Commission, “Enterprise and Industry +nitmised Standards and Legislation”,
http://ec.europa.eu/enterprise/policies/europeanestrds/documents/harmonised-standards-
legislation/index_en.htr(02.01.2010)
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yayinlanmg ve vyararlukteki direktiflere, kaynakh imalat sékitinin siklikla
karsilastigl 97/23/EC Basingli Kaplar Direktifi veya 2006/42/Bakinalar Direktifi

ornek verilebilirt.

Yasal olarak dizenlengnialandaki bir tGrinin ortak pazarda daldilmesi
icin, yayinlanmg olan ilgili Avrupa Birligi Direktiflerine uygun olmasi

gerekmektedir. CE, bu uygurgu gosteren, Uriinin pasaportu ngelde bir sarettir.

CE isareti, bir kalite ya da guvenlik markasigddir. Direktif 93/68/EEC’e
gore CE sareti, Grinin Avrupa Bir§i Direktiflerinde belirtilen temel guvenlik,
toplum s&lgi, tiketici haklarinin korunmasi ve cevreyi koruk@ullarina uygun

oldugunu gosterir.

CE bir kalite markasi olmasa da, tuketicinin kor@asmve memnuniyeti
bakimindan goézden gecirifgiicin bu isareti tgiyan bir Grinin kaliteli oldgu kabul

edilebilir.

Urunin CE ile garetlemesi, urtin ile ilgili tek ve goudan sorumlu olan
imalatcl tarafindan yapilirimalatgl Uriiniine CEsareti koyarak drinin ilgili
direktifin gereklerini kagiladigini beyan etngi olur. Imalatgi Grtinden dolayi

olusabilecek tim uygunsuzluk ve hasarlardan sorumfidur

Uriiniin tabi oldgu direktife ve Griinin risk seviyesine gore imalaiigiCE
uygunluk dgerlendirmesinin bazisamalarinda bir onaylanskurulusa® ihtiyaci
vardir. Onaylanngi kuruluslar Gye Ulkelerce ilgili Avrupa Birfii Direktifleri
konusunda godrevlendirilpi teknik yeterlilgini kanitlamg ve imalatgilara CE
isaretini Urdnlerine verebilmesi icin gerekli durumda ihtiya¢ duyduklari gozetim

1 European Commission, “Enterprise and Industry st ldf references of harmonised standards”,
http://ec.europa.eu/enterprise/policies/europeanestrds/documents/harmonised-standards-
legislation/list-reference$02.01.2010)

%2 Resmi Gazete. CE Uygunldkaretinin Uriineilistiriimesine ve Kullaniimasina Dair Yénetmelik,
Sayl: 24643, 17 Ocak 2002, s.2.

*3 Onaylanmy Kurulus, Notified Body
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hizmetlerini sglayan organizasyonlardft Bu gozetim hizmetleri dipudan uriin

muayenesi veya imalatcinin kalite sisteminin izlesnve onayidir.

CE uygunluk dgerlendirmesi gletme bazinda dd, 0rin bazinda
gerceklatirilir. Bu nedenle birden ¢ok Urin s6z konusu @duoda bu glemlerin

tumunadn her Grtn igin ayri ayri yapilmasi gerekradit

Kaynak, kalitesinin gdanmasinin teknik bilgi ile 0zel yodntemler
gerektirmesi ve guvenlik riski geyan drtnler icin kritiklik arz etmesi nedeniyle
Avrupa Birligi Direktifleri icinde Utzerinde siklikla durulan bimalat yontemidir.
Ornezin kaynakli imalatin ¢ok yeun kullanildgl ve son Urinin kalitesi ve guvetili
Uzerinde buylUk etkisinin olgu basincli kaplar icin Avrupa Bigi 97/23/EC no’lu
basincli kaplar direktifini yayinlatir. ikibucuk senelik gegidéneminin ardindan
29 Mayis 2002 tarihinden itibaren direktifin tim ABye Ulkelerinde kullanimi
zorunlu hale gelngtir. Bu direktifin kullanimi Glkemizde 01.01.2004ibiari ile

zorunludur.

PED”, icinde detayli teknik ¢oziimler bulunmayan ve é&sniéizenleyici
kurallar sunan yeni yakjan direktiflerinden birisidir. Esnek duzenleyici tallar
sayesinde Avrupali Ureticilere yeni teknikler gilerek uluslararasi rekabet

glclerini arttirma imkan1 gamistir.

PED, izin verilen en fazla basinci 0,5 barin Uzimlan basingh kaplar,
basinc¢l depolama tanklari, 1sigiigiriciler, buhar jeneratorleri, kazanlar, endustiy
borulama, basin¢ duartct ekipmanlar gibi bir cok imalati kapsar. Bupekanlar
petro-kimya, ilag, plastik, yiyecek icecek, camgikandustrilerinde enerji Uretimi,
Isitma, sgutma, gaz depolama ve iletimi alanlarind&wyo olarak kullanildii igin

PED oldukca genibir uygulama alanina sahiptir. Bu direktif cercaemeeki basincli

*  European Commission, “Enterprise and Industry -osGary : Notified Body”

http://ec.europa.eu/enterprise/glossary/index_en(82.01.2010)

%> The European Parliament and The Council of Theofean Union, “Directive 97/23/EC of The
European Parliament and of The Council of 29 Ma§716n the Approximation of The Laws of The
Member States Concerning Pressure Equipmeé®’Direktifi , 29 May 1997.
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ekipmanlar, guvenilir olmali, tasarim, imalat, meag gamalarini kapsayan temel
guvenlik gereklerine uymali, direktifte Onerilen gunluk degerlendirmelerinden

birini kargilamali ve CEgareti taimalidir®.

Isletmede EN ISO 9001 Kkalite yonetim sisteminin bubasi CE
degerlendirmesini kolaylgtirmasi acisindan onemlidir.  Kaynakli imalat yapan
isletmeler s6z konusu oldunda EN ISO 9001'in yani sira kaynak prosesine
odaklanmg EN ISO 3834 gibi ek sertifikasyonlara ihtiyac diahilir. Ozellikle
arinun risk grubu yikseldikgce ve onaylagnkurulus tarafindan kalite glvence
sisteminin dgerlendiriimesi ve onaylanmasi gergitide, kaynakli imalatin kalite
gereklerini sglandiginin kanitlanmasi (EN I1ISO 3834 gibi bir sertifikagy zorunlu

hale gelmektedir.

97/23/EC PED’e uygun bir basingh kabin CE markasamcin uygunluk
degerlendirmesi, direktifin 10. maddesinde ve Il no’kkinde anlatiimaktadir.
Urlinlerin tip ve risk grubuna gore farklihk gosterde uygunluk derlendirme
prosedurinde yapilacak ilk faaliyet imalatgininitkalyonetiminin incelenmesi ve
sertifikasyonudur. Ardindan tasarim analizi ve orgsrceklatirilir. Kaynak yontem
sarthnamelerinin, kaynakgl sertifikasyonlarinin  omayl yapilir ve malzeme
muayeneleri denetlenir. Son g@glendirmenin ardindan imalatciya Grtndn Gzerine

CE isaretini koyma onay! verilir.

CE isaretlemesi sisteminde "moduler” bir ankayygulanmaktadir. Moduler
anlaysin temel amaci, uygunluk gerlendirme ydntemlerini, trtnlerin dzelliklerini
ve taidiklari risk oranlarini dikkate alarak belirlemiekt Tablo 3'te csitli risk
seviyelerindeki basingli kaplarin uygunluk gddendirmesi igin uygulanabilecek

modduller verilmektedir.

%6 European Commission, “Enterprise and IndustryesBure Equipment Directive (PED): overview”
http://ec.europa.eu/enterprise/sectors/pressuratasiiiocuments/pe2.01.2010)

>’ THE HARTFORD STEAM BOILER. “PED Selection Guide4-Steps”, Teknik Dokiiman, 2003,
http://www.hsbct.com/uploadedFiles/CTWeb/Alllmad&sD%20Selection%20Guide%202003. pdf
(02.01.2010), s.1-2.

53



Tablo 3: PED- Risk Seviyeleri igin Uygunluk @erlendirme Modulleri

Kullanilacak Modiiller (Tekli veya Coklu)

Basingli Kap _ ) ] ) Kalite Yonetim Sistemi
_ . Kalite Yonetim Sistemi o
Risk Kategorisi . - Degerlendirilmis ve Onaylanny
Degerlendiriimems Imalatc! .
Imalatci

A: I¢ Uretim Kontrolii

D1: Uretimde Kalite Giivence

Al: Son Dgerlendirme (Plansiz Denetimler Dahil)
I izlenerekic Uretim veya
Kontrolleri E1: Uriinde Kalite Giivence

(Plansiz Denetimler Dahil)

B1+D: AT Tasarimincelemesi
B1+F: AT Tasarim

Incelemesi ve Urlin

ve Uretimde Kalite Giivence

veya
Dogrulamasi _
1] H: Tam Kalite Guvence
veya
. . veya
B+C1: AT TipIncelemesi ve . )
) B+E: AT Tip Incelemesi ve
Tipe Uygunluk - L :
Uriin Kalite Guvencesi

H1: Tam Kalite Guvence ile
G: Birim Dogrulamasi Tasarimincelemesi ve Nihai
veya Degerlendirme

B+F: AT Tip Incelemesi ve | veya

Uriin Dagrulamasi B+D: AT Tip incelemesi ve

Uretimde Kalite Giivence

Kaynak: Fernando Lidonnici. “Comparison between Aca and European Pressure Vessel

Rules”, Sunum, Sant’/Ambrogio Servizi Industriali SRL — Milano iBres, 2007, s.15.
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Uygunluk deerlendirmesi prosedirinde secilen modullerin - bisnki
(6rnezin D,E veya H) gletmenin kalite sisteminin bir onaylangrkurulus tarafindan
deserlendirilip onaylanmasini gerektirir. Uriiniin tasanda kullanilacak tasarim
kontrol ve tasarim dgulamasi teknikleri, yontemleri ve sistematik fgatieri;
kullanilacak udretim, kalite kontrol ve kalite guwen teknikleri, yontemleri ve
sistematik faaliyetleri; Uretimden Once, Uretigamasinda ve uretimden sonra
gerceklgtirilecek muayeneler ve testler, bunlarin gercgkiéme sikliklar ile
muayene raporlari, test ve kalibrasyon verilegiliilpersonelin nitelik raporlari gibi
kalite kayitlarl incelenerek kalite sistemi bir gtemms kurulusca deerlendirilir.>®
Kaynakli imalat s6z konusu olgunda gerekliliklerin sglanmasi, kalite yonetim
sistemi icerisinde, kaynakli imalat proses yonetimietkin gercekligiriimesi icin
bir yontemler toplulgu tanimlanmasina Bhdir. Basincli kaplar ile ilgili bir cok
harmonize Avrupa Standardi kaynakli imalat prosesstkin yonetimi i¢cin EN 1SO
3834’e atif yapar veya EN ISO 3834'GUn belirlgdisistematie benzer bir

uygulamanin hayata gecirilmesini énerir.

Harmonize Avrupa standartlarinin kullaniminin (@ne EN 13445:Atgle
Temas Etmeyen Basingh Kaplar), PED’e uyumu grddan sglayaca
varsayllmaktadir. Ancak imalatcgilarin direktifin rgkliliklerini karsilayan baka
standartlari da kullanimina izin verilgtir. AD 2000-Merkblatt, PED yurUre
girmeden 6nce Almanya’da kullanilan basin¢li kapleurallarini iceren bir

dokumanlar toplulgudur.

Arbeitsgemeinschaft Druckbehalter (Basingh Kapl@alsma Grubu)
tarafindan yayinlanan bu kurallar dizisi AB dirdletiinden farkli olarak temel
guvenlik gerekliliklerinin yani sira, uygulanmasoranlu teknik prosedurler ve

detaylari da kapsamaktadir.

AD 2000-Merkblatta gore imalat yapansletmelerin AD2000/HPO
bolumine gore sertifikalandirilgniolmasi gereklidir. Sertifikasyonun temelinde

isletmenin kalite yonetim sisteminin glerlendirilmesi ve onaylanmasi yatmaktadir.

*8 Resmi Gazete, CE Uygunluk, s.6-8.
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Bu cercevede Ozellikle kritiklik arz eden kaynakinalatin kontroll incelenir.
Isletmenin teknik dokiimanlar, muayene prosedir vertap, iletme prosediirleri
ile calsanlarin etkinlgi, kullanilan malzemelerin uyguntu, izlenebilirlik ve ilgili

direktif veya standartlara uyum sertifikalandirmawusu tarafindan tetkik edilir.

2002 yihinda PED’in kullaniminin zorunlu hale gebnee EN 13445 gibi
harmonize basincli kap imalat standartlarinin yaymasiyla, AD 2000 kurallar
izlenmesi zorunlu olmayan, harmonize standartltexratif olarak kullanilabilecek
bir dokiiman haline dégindstar. Yillardir Almanya ve dier Ulkelerde imalatgilarin
kullandigl bu kurallar dizisi PED’in temel gereklilikleriylparalellik gosterdi igin

guinimuizde hala yoin olarak kullaniimaktadir.

AD 2000 gibi ingiltere'nin PED 6ncesinde uygulgdi PD 5500
direktifi/standardi da PED gereklerini gdamasi nedeni ile imalatcilar tarafindan

kullaniimaktadir.

Bahsi gecen eski ulusal standart ve kurallarin Haldaniliyor olmasinin
sebeplerinden birisi imalatcilarin standartlaraimajetleri ve standartlarin 6neggdi
teknik prosedurleri benimsemblmalaridir.ikinci ve daha 6nemli sebep ise bazi
basinch kaplar icin EN harmonize standardi yerme standartlarin kullanimiyla
daha ekonomik olarak PED’in temel gereklerini gkayacak drinlerin imal

edilebilmesidir.

3.4. Ulkemizdeki Kalite Altyapisinin Durumu

Kaynakli imalat Ulkemizde Dinya’da olgu gibi bir cok 6nemli sanayi
sektoriinde ygun olarak kullaniimaktadir. Kaynak teknolojileriygulama alanlari
ve kaynakl Grtnlerin ¢ali gi agisindan dgerlendirildiginde kaynakl imalat yapan
isletmeler yurtdginda ¢ok farkli pazarlara drtinlerini satmaktadiayKak alanindaki

Avrupa ve Diunya Standartlarl yaygin olarak kullarakta ve uygulanmaktadir.
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Ulkemizde kaynakli imalat sektoriinde deseti sektorlerde oldtu gibi goz
ardi edilemeyecek miktarda kalite sorunlari buluktadir. Bu sorunlarin ganda
ulkemizdeki kalite altyapisinin yetersgili kalite bilincinin eksiklgi, sektorlerdeki
bilgi diizeyinin dguk veya sinirl olmasi, nitelikli personel eksglive piyasadaki

denetim eksikii gelmektedir.

2002 yilinda bglayan ve 5 yil siren Avrupa Bigii destekli “Turkiye'de
Kalite Altyapisinin Desteklenmesi Projesi” gibi ier ve Turkiye'nin Avrupa
Birli gi'ne tam Uyelgi yolundaki ¢algmalar ile standardizasyon ve kalite altyapisinin
ozellikle Uruinlerin serbest dalani konusunda gadiigi goriilmektedir®. Kalite
altyapisi konusunda Turkiye, 2007 yilindan itibat¥eni Yaklasim” kapsamindaki
tum Avrupa Birligi Direktiflerini kanunlgtirarak uygulamaya sokmguve ilgili
alanlardaki tum eski standartlar yururlukten katdgtir. TSE hala CEN ve der
Avrupa Standardizasyon Kurumlar’'na tam Ogmli tamamlayamangi olsa da
harmonize standartlarin biyuk kismini Tlrkce'yeigeek yayinlamgtir. TURKAK,
Avrupa Akreditasyon Birlii: Karsilikli Taninma icin Cok Tarafli Ankma’ya®
katilarak Turkiye'nin Ulusal Akreditasyon Kurumuaohk uluslararasi taningl
elde etmgtir. Avrupa Birligi Direktiflerinin uygulanmasinda imalatcilarin uyguk
degerlendirmelerini yapabilmeleri i¢in ihtiya¢ duydaki onaylannmy kurulus sayisi
TURKAK'In taninmasiyla artmaya bamistir. 2009 yili sonu itibariyle
akreditasyonunu tamamlagrii4 adet ulusal onaylangkurulus bulunmaktadft'. Bu
kuruluslardan 4’0 PED konusunda yetkilendirigni. Ulusal onaylannyi
kuruluslarin yani sira bir ¢cok yabanci onaylagnkurulus da Turkiye'de faaliyet
gostermektedir. Bu sayilar i¢ pazarin ihtiyacinrskamaktan uzaktir. Bu nedenle

ulusal onaylanmgi kurulus sayisinin daha da arttirlmali, aday onaylgnmi

9 CEN European Committee for Standardization, “Suppm the Quality Infrastructure in Turkey-
Country Report 2006-2007"AB Meda Programi Projesi Rapory 26.02.2007 (Support to the
Quality 2007), http://quality-turkey.kalder.org/exc/files/countrgport 06_07/CR2006-2007.pdf
(01.01.2010), s.4.

¢ European Cooperation for Accreditation: MultilaieAgreement of Mutual Recognition

®1 European Commission, “Enterprise and Industry Bilparket for Goods - Nando (New Approach
Notified and Designated Organisations) Information System”
http://ec.europa.eu/enterprise/newapproach/na(@@01.2010)
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kuruluslarin cesaretlendirilmeli ve yabanci kurglarin calsmalari izlenerek hatta

sinirlandirilarak ulusal onaylangrkuruluslar korunmalidir.

Kaynakli imalat yapan sektérler ve i¢ pazardakit&abilinci ile bilgi dizeyi
iki grupta deerlendirilebilir. Imalatcilar agisindan bakifinda standardizasyon ve
AB direktiflerini isletmelerin AB’ye ihracat yaptikcagéendikleri ve i¢ pazarda
direktiflerin hayata gecmi olmasina rgmen uygulanmagh goérilmektedir.
Konularin okullarda ve universitelerde anlatilmiyaimasi, miuhendis ve kalifiye
oldugu distnulen kgilerin uygulamayi bilmeden mezun olmasina yol aciadik.
Bilgi duzeyinin diguklugt tuketici ve imalatgilar arasinda sorun yaratmakta
piyasada haksiz rekabete yol acmaktadir. Tiketi@@sindan bakilginda ise,
tuketicilerin diguk bilgi dizeyi yuzinden Udreticilerden izlenebiliil olmayan
drinler satin aldiklart ve kullandiklari Grdnlere ililgili sorunlar yaadiklari
gorulmektedir. 2006 yilinda yapilan anketlerle GRretinin ne anlama gelgni

bilen tiiketici sayisinin yakje binde 4 oldgu belirlenmitir®2.

Kaynakli imalat yapan sektorler i¢c pazar ve pgazarlarda hizla biyurken,
isletmeler ciddi oranda niteliklisigtictine ihtiya¢ duymaktadirlar. Kaynakli imalatin
her gamasinda buyuk rol oynayan kaynak muhendisi, kaye&kikeri, kaynak
muayene uzmani ve kaynakc¢l gibi tim kaynak petsonekalifiye olmasi
gereklidir. Ulkemizde kaynak personelinigittmi konusunda yakin tarihe kadar bir
¢cok alanda yetkin ve akredite kurumun olmamasi inéslikli personel sikintisina
hem de sektériing@im konusunda ga baimli kalmasina neden olmaktathr
Ornegin  Turkiye’nin  Uluslararasi Kaynak Enstitisi'ne liggmin  olmamasi
Ulkemizdeki Kaynak Muhendig, Kaynak Teknikerkgi, Kaynak Uzmanf gibi
egitimlerin yurtdsindaki Gye kurumlar tzerinden yapilmasini zorunikmiktadir.
Sertifikall kaynak muayene uzmani (NDT personeRyisinin 2006 yili sonu

itibariyle yaklaik 2000, oldgu ve bu sayinin hizla artmasi gergkaciktir. Yine

%2 CEN European Committee for Standardisation, Suppahe Quality 2007, s. 50-51.
® Ahmet Ggur ve Cetin Karakaya. “Universite Diizeyindeki Kakndeknolojisi Egitiminin

Diinyadaki ve Ulkemizdeki DurumuKaynak Teknolojisi VII. Ulusal Kongre ve Sergisi Bidiriler
Kitabi, Kasim 2009, s. 20.
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sertifikall ve yetkin kaynakgi sayisinin &limalatcilarin verimliliklerini ve rekabet
guclerini oldukca dgiirmektedir.

Sektordeki sorunlarin sdabilmesi, kalite bilinci ile bilgi dizeyinin
yukseltiimesi ve nitelikli personelin ystirilebilmesi icin kaynak konusunda kar
amacl gutmeyen, tumgletme ve sektdrlere ayni mesafede duracak ulusal bi

organizasyon okiurulmaldir.

Kaynakli imalatlarin tamami derlendirildiginde, sadece yurtgna yapilan
uriin veya projelerin direktif veya standartlara wyglarak yiksek kalitede yapigali
gozlenmektedir. Kalitenin i¢ pazarda s@ligtiini sektoérlerin kuralsiz olmasi ile
aciklamak son vyillardaki standardizasyon gaélari ve AB direktiflerinin
kanunlatiriimasi nedeniyle cok gou desildir. Iic pazardaki denetim eksigli ve
kalite bilincinin hem dretici hem de tuketicilergaratilamanmy olmasi en 6nemli
etkenlerdir. Orngin 97/23/EC Basingli Ekipmanlar Direktifi'nin 2004lindan beri
zorunlu olarak uygulanmasinagraen i¢ pazardaki Urtnlerin neredeyse yarisinin
direktife uymamasi devletin denetim ve piyasanizemlenmesi konusunda eksik
kaldigini gostermektedif. CE konusunda 2009 yilinda hala diizenli denetimler
yapilmadg! bildiriimektedir>.

C6zum olarak, kaynak konusunda gblrulacak organizasyonlar ile beraber
devlet kurumlari, CEsaretleri, AB Direktifleri konusunda Uretici ve tikalerin
bilgi dizeylerini ve kalite bilinglerini artirici atismalar gercekligirilmeli, haksiz
rekabetin onine gecmek ve tiketicileri w@hilecek zararlardan korumak igin

denetim faaliyetlerini arttirmalidirlar.

%4 CEN European Committee for Standardisation, Suppahe Quality 2007, s. 50-51.

% Trabzon Ticaret, “Sanayi Uriinlerine CE uyarisTrabzon Ticaret ve Sanayi Odasl Yayin
Organti, Yil:18, Say1:202. Temmuz 2009. s.15.
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3.5. EN ISO 3834 — Metalik Malzemelerin Ergitme Kapag icin Kalite Sartlar

ISO ile CEN arasindaki anjama sonucunda “Quality Requirements for
Welding. Fusion Welding of Metallic Materials” atay2005 yilinda yayinlanan EN
ISO 3834, metalik malzemelerin ergitme kagmnacin kalite gerekliliklerini

tanimlayan bir standarttir.

2005 yilindan beri gecen zaman icinde EN ISO 3834&iillanim orani
oldukca artmy ve bir cok EN standardi ile Avrupa Bfii direktifinde EN I1SO
3834’e atifta bulunulmuve kullanimi énerilmtir.

Standart bgana bolimden ofmaktadir:

» Bolum 1: Kalite beklentileri agisindan uygun basgn secilmesi icin
kriterler

» Bolim 2: Kapsamli kalite gereklilikleri

» Bolum 3: Standart kalite gereklilikleri

* Bolum 4: Temel kalite gereklilikleri

* Bolim 5 : ISO 3834-2, -3, veya -4 standartlarikatite gerekliliklerine

uygunlysun belgelenebilmesi icin kullanilacak standartlar

EN ISO 3834 imal edilecek yapi veya urtnun tipindegiimsizdir. Hem
atolye veya fabrika hem dantiye ortaminda yapilacak kaynaklar icin uygulalivab
Standart ayrica belirli gereklilikleri glyacak imalatlari gercekigrebilmek ve

imalatcinin yetkinkini deserlendirmek icin rehberlik gar®.

EN ISO 3834 sadece imalatcilarin kaynak kalite Igditderini saglamalari
ve surddrmeleri icin bir rehber gifdir. Bir sdzlesme veya imalat ve uygulama
standartlarinin hazirlanmasi s6z konusu glehda kaynak kalite gerekliliklerinin

sartnamesi olarak kullanilabiliimalatcilarin yaninda tctinci taraflar veyastatiler

® TSE, “TS EN ISO 3834-1: Metalik Malzemelerin Ergé Kayng icin Kalite Sartlari Bolim 1 :
Kalite Sartlarinin Uygun Seviye Segcirigin Kriterler”, Standart, Mart 2008 (TS EN 3834-1), s.2.
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de bu standardi kaynak kalite performansinigedendirmek igin kullanip
uygulayabilmektedirlef’

Kaynakli imalat yapansietmelerin kullandii EN 1ISO 3834 gibi standartlar
bir kalite yonetim sistemi olarak diizenlenmgtini isletmelerin kaynakli
imalatlarinin kalitesini sdamak Uzere kullanacaklari kontroller dizisini valite
gerekliliklerini tanimlar. S6z konusu standartl&f 1SO 9001'in “Ozel Proseslerin
Yonetimi” bahgini kaynakli imalatlar agisindan ayrintilandiragatosesin etkin

kontrolli ve yonetimini amaglamaktadir.

Tablo 4: Kaynakliimalatlarda Kalite Giivencesi:

i L ] - _ Kanuni olarak
Kalite Yonetimi Kalite Gereklilikleri

Duzenlenmy alanlardaki
EN ISO 9001:2008 (EN ISO 3834)

Avrupa Direktifleri

Karsilanacak gereklilikler| Gereklilikler standardin | Gereklilikler 6nerilmg

imalat¢i tarafindan uygun bolumu tarafina | Avrupa Standartlarindan
belirlenir. dogrudan belirtiimektedir. belirtiimektedir.
Denetim
EN ISO 3834'Un secilen| | S
. _ | Ilgili Avrupa Direktifinin
Imalatcinin, koydgu bolimdnan gereklilikleri _
o ve uygulanan imalat
kurallara uyup uymagi karsilanirken glerin
_ o . _ standardinin
kalite yonetim sistemi teknik acidan dgru

_ _ gerekliliklerinin kagilanip
cercevesinde denetlenir yapilip yapiimadii _
) karsilanmadgi denetlenir.
denetlenir.

Denetim, Ucgtincti taraf |  Denetim, Uglincu taraf _
Denetim, Onaylanngi

bagimsiz denetim bagimsiz denetim
Kuruluslarca
kuruluslarinca kuruluslarinca o
L L gerceklatirilir.
gerceklatirilir. gerceklatirilir.

Kaynak: DVS Joining Specialists, s.8.

87 TSE, TS EN I1SO 3834-1, s.1.
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EN ISO 3834 kalite gerekleri uygulanirken EN ISQ0®Wn bazi unsurlari
dikkate alinmalidir. Bir kalite yonetim sistemi glurmams isletmeler EN ISO
3834’Un uygulanabilmesi icin gerekli durumlardga@adaki kalite yonetim sistemi
ogelerini hayata gecirmelidirler. Buzéler EN ISO 3834-1 icinde verilmektedir.

a) Dokiman ve kayitlarin kontrolt (ISO 9001, Madd2. 3, Madde 4.2.4),

b) Yonetimin sorumluluklari (ISO 9001, Madde 5),

c) Kaynaklarin sglanmasi (ISO 9001, Madde 6.1),

d) isletme personelinin yeterli, biling ve eitimi (ISO 9001, Madde 6.2.2,

Madde 7.5.2-b ),

e) Mamul gerceklgirmenin planlanmasi (ISO 9001, Madde 7.1),

f) Mamule b&li sartlarin belirlenmesi (ISO 9001, Madde 7.2.1),

g) Mamulle ilgili sartlarin gézden gecirilmesi (ISO 9001, Madde 7,2.2)

h) Satin alma (ISO 9001, Madde 7.4),

i) Islemlerin gegerli kilnmasi (ISO 9001, Madde 7.5.2),

) Musterinin 6zellgi (ISO 9001, Madde 7.5.4),

k) ic denetim (ISO 9001, Madde 8.2.2),

[) Mamuliin izlenmesi ve dl¢ilmesi (ISO 9001, Mad@d2.4).

Kaynakli imalatlara uygulanan EN ISO 3834 ile bengkilde her turlt Grin
veya hizmete uygulanabilen EN ISO 9001:2008 arainagslanti digunuld(ginde,
her ne kadar EN ISO 3834 sertifikalandirgnbir kalite yonetim sistemi olmayan
isletmelerde uygulanabilse de, EN ISO 9001:2008’irejdiklerini karsilamak igin
etkin bir yol olarak dgerlendirilebilir.

Isletmeler icin EN 1SO 3834 ve kaynak koordinasyorspaeli icin EN ISO
14731 kaynakli imalatin etkin kontroliine temelstlumaktadir. EN 1SO 3834 ayni
zamanda birsletmenin migterilerine kaynakli imalatinin belirli kalite sewgine
gore yapildgini gostermesi icin kullanilabilir. EN ISO 3834 il@aynakli Grindn
misterisi, tasarimcisi, yatirrmcisi, imalat¢cisi ve skallanicisi kaynga ayni
sistematik tzerinden bakarlar. Bekilde, sistematik yakiam ile gelstiriimis bir
sure¢ yoOnetimi, arttiningi misteri memnuniyeti ve daha rekabetci bir kaynak

endustrisi yaratilmaktadir.
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Farkli sektorlere buyuk capli kaynakli imalat yapgdetmeler, ¢gitli standart

veya kurala gore tekrar tekrar benzer konulari &gas denetimlerle grasmak ve

sertifikalar edinmek zorunda kalmaktadir. EN 1SO388gibi temel kalite

gereklilikleri ile en yaygin imalat tekniklerini kaayan 6zel kalite gerekliliklerinin

tanimlandgl uluslararasi standartlarin uygulamasinin yaygméei, imalatcilarin

yetkinliklerini daha kolay ve etkigekilde belgelendirmelerini gamaktadir.

EN ISO 3834, imalatcilar, calinlar ve méteriler icin ceitli faydalar sglar.

Bu faydalar méteriler igin;

Sozlgmedeki teslim sdresinde Urinun hazir ofmem glvencesinin
sglanmasi,

Kaynakli trtn kalitesinin daha yiksek olmasi,

Daha fazla guvenilirlik,

Uclincl taraf b@amsiz denetimlere harcanan masraflarin azaltilinata
yok edilmesi,

Kaynakli imalat yapan daha yetenekli tedarikcilerdi

Imalatcilar igin;

Daha azg tekrari, dizeltme ve tamgleriyle ugrasma,

Islerin programlanan zamanda bitirilmesi,

Yetkin bir organizasyona sahip olarak ulusal veslaltarasi taninirlik,

EN ISO 9001 kalite yonetim sisteminin kaynak ilgililgerekliliklerinin
tam kasgilanmasi,

Kaynak ile ilgili aktivitelerin daha verimli koordasyonu,

Daha tepkisel ve proaktigtcinin sglanmasi,

Farkl islere teklif verebilme firsati,

Maliyetlerin dguralmesi ve teknolojinin daha verimli kullanimi,

Musteri veya magteri temsilcilerinin  denetimlerine olan ihtiyacin

azalmasidir.
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Calisanlar icin;

- Calismalarin daha tatmin edici ve ghol yapiimasini kolaykirmak,

- Is tatmininin elde edilmesi,

- Daha yuksek kalifikasyon ile profesyonel taninirlik

- Isletmeye balilik, daha tercih edilen bigipozisyonuna sahip olmak,

- Takim ruhunun canlandiriimasidir.

3.6. DIN 18800-7

DIN 18800, taryici ¢elik yapilar icin Almanya’da gslirilmis bir standarttir.
Almanya’da yapi denetimi alanina giren celik yapraimalati (6rngin kopriler,
demir yolu kopruleri, catilar, celik yapilar, vieg) icin zorunlu olan bu standart
toplam yedi bolumden ojmaktadir. Standardin yedinci bélimu celik yapilarin
imalati ve imalat¢inin kaynak prosesinin uyg@oloun d@rulanmasi ile ilgili

kurallari tanimlamaktadir.

Kaynakli imalat yapansietmeler yapilan denetim sonucunda DIN 18800-
7'nin  kawiladiklarina dair bu konuda onaylagmibir kurulus tarafindan
sertifikalandirilirlar. Uluslararasi bir standahnamasina r@men tim dinyada celik
yapllar tizerine ¢ajan bir cok gletme bu sertifikaya sahip olrstur. icinde ABD ve
Cin'den kletmelerin de bulundiu 800'den fazla sietme DIN 18800-7'ye
uygunlysunu kanitlamy ve sertifikalandirilmgtir. Bu isletmelerin yaridan fazlasi
Almanya’'ya s yapmadg halde bu sertifikayr alarak Gretim kalitelerinie v
uluslararasi rekabet guclerini arttirmayi hedefidendir. Ttrkiye’de de DIN 18800-

7 sertifikasina sahip yaldé 40 isletme bulunmaktadit.

Kaynakli celik yapilar bu standartta statik yuklenaruz kalan ve dinamik
yuklere maruz kalan celik yapilar olmak Uzere ikiaagrupta dgerlendirilir.
Imalatgilarin altyapisina, personel durumuna vek g@lpilarin karmgkligi ile hangi

yuklemelere maruz kalgina gore bg sinifta (A, B, C, D, E) sertifikalandirma

% Ozgiir Akgam, “Dosya: Tirkiye'de Kaynakl Uretim iimsiz Bir Alan”,Miihendis ve Makina
Dergisi, Cilt 48, Say1 573, Ekim 2007, s 76.
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yapillmaktadir. Bu siniflar sietmelerin  sinirlarini da belirlemektedir. Opire

siniflarin kapsamina gore kullanilabilecek celikati, malzeme kalinliklari, celik
yapinin kolon acikhklari gibi konularda sinirlamalbulunmaktadir. E sinifi en
kapsamli sertifikasyondur ve sertifika sahigleime hem statik hem de dinamik

yuklere maruz kalan yapilari standarda uygekilde Uretebilir.

DIN 18800-7'ye gore yetkinliklerini belgelendirmegteyen kaynakli imalat
yapan gletmeler, gercekkgirdikleri veya gercekigirmeyi planladiklari celik
yapilarin karmgkligl, yikleme durumu ile mevcut kaynakli imalat yetdagni
(altyapi, personel durumu vb.) ggxlendirerek, hangi sinifta sertifikanin kendileri
icin uygun oldgunu belirlemelidirler. Bu gamanin ardindan bir onaylangmi
kurulusa bgvurularak, DIN 18800-7 standardina gore bir denggarceklstirilir.

Sertifika sahibi olmak isteyen bigletme kaynakli imalat konusunda bazi
gereklilikleri kagilamahdir. Bu gerekliliklerin bgnda kaynak personeli gelir.
Isletme, alac@ sertifikanin kapsamina gore belirli diizeyde bilgi kalifikasyona
sahip bir veya birkag adet tam zamanh kaynak koason personeli
gorevlendirmelidir (bakiniz Tablo 5). Kaynak koardsyon personelinin gorev ve
sorumluluklart EN 14731'e gore duzenlenmelidir. Kal koordinasyon personeli,
bilgi ve deneyim seviyesi bakimindan kullanilan kaly yontem ve malzemelerine
hakim olmalidir.isletmede her kullanilan kaynak yonteminde en aZ£Ni287-1'e

gore sertifikali kaynakginin ¢alyor olmasi gereklidir.
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Tablo 5: DIN 18800-7’ye gore siniflar ve kapsamlari

I?IN 18800-7'ye A B c D E
gore Siniflandirmal
Kiicik Gengiletilmis
Uygunluk Sertifikalandirmal U luk Kicgik Biyik Uygunluk
Sertifikasi Yapilmiyor yguniu Uygunluk Sertifikasi
Sertifikasi o
Sertifikasi
Yukleme Durumu Airhkli olarak Statik Yikleme D_|_nam|k
Yukleme
EN ISO 3834'e BSIim 2 -
gore Kalite Bolim 4 - Temel Bolum 3 - Standart
S Kapsamli
Seviyesi
Uluslararasi| Uluslararasi| Uluslararasi| Uluslararasi
Kaynak o / Avrupa / Avrupa / Avrupa / Avrupa
Koordinasyonu Gerekli Desll Kaynak Kaynak Kaynak Kaynak
Uzmani Teknikeri Muhendisi | Mihendisi
IWS/EWS | IWT/EWT IWE/EWE | IWE/EWE
HavaSartlarina
Dayanikh Yapi Celikleri
ve Celik Dokimler
Akma Dayanimi | (Akma Dayanimi 275
Malzemeler Yapi 275 N/mm2'ye N/mn’ye kadar) Standarda uygun tiim
Celikleri kadar olan Basma Yuklerine Malzemeler
Celikler calisan ve Akma
Dayanimi 355
N/mn¥'ye kadar olan
Celikler
Malz. No: 1.4301, 1.4307, 1.4541, 1.4401,
1.4404, 1.4571
Akma
Dayanimi
275
N/mm?ye
kadar olan
Paslanmaz
Paslanmaz Gelikler
Celikler Akma Dayanimi 235 Basma Sinirlama Yok
N/mm?ye kadar olan Yiklerine
Paslanmaz Celikler calisan ve
Akma
Dayanimi
355
N/mm?ye
kadar olan
Paslanmaz
Celikler
izin Verilen Kalinliklar <16 mm <22mm | <30 mm Sinirlama Yok
Celik Yapinin En Fazla Misaade En fazla | En fazla 30 S
; . inirflama Yok
Y iksekligi edilmez 20 m. m.

Kaynak: TUV Industrie Service GmbH. “Herstellergialerung im bauaufsichtlichen Bereich -

Informationen zur Herstellerqualifikation rev 2. 7UV Dokiimani, 2009,
http://www.tuv.com/web/media_get.php?mediaid=2468k&1=58597&sprachid=102.01.2010).
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Uygulanan kaynak yodntensartnamelerinin  EN 1SO 15609-1'e goére
hazirlanmg ve EN ISO 15614-1'e gore onaylargnmolmasi gereklidir. Celik yapi
malzemelerinin 6zelliklerine gore onay icin EN 186 rine daha basit olan EN ISO
15610, 15611, 15612 veya 15613’lin de kullanimimavierilebilmektedir.

Isletmenin kagilayaca gereklilikler arasinda fiziksel kallarin, kaynak ve
yardimci ekipmanlarin proseslere uygun olmasi danow. Iisletmenin imalat alani
yeterince buyuk, dizenli olmali; malzemeler, yaimis ve bitmg Grtnler igin
yeterli ve uygun kgullarda depolama alani @anmalidir. Ekipmanlar uygulanan
kaynak yontemlerine uygun ve kapasiteleri yeterlmadidir. Kaynak sarf
malzemelerinin depolama #dlar Greticilerin tavsiyesine goére ve izlenelikr

saslanacaksekilde duizenlenmelidir.

Bu gerekliliklere ek olarak kaynakl imalat yapafteime, kaynakli imalatin
kalitesinin s@lanmasi konusunda EN ISO 3834’Un ilgili boliumuangartlarini

uygulamaya sokmuolmalidir’.

Sertifikasyon denetimi sirasinda onceliklgleimenin fiziksel keullar
yerinde incelenecektir. Kaynak koordinasyon perBomeyetkinliginin teyidi igin
denetciler sorumlu kaynak koordinasyon personeligigulanan kaynak prosesleri,
kullanilan malzemeler, imalat yontemleri, kaynaksertifikasyonu, uygulanan
kaynak yontemsartnameleri, standartlar ve kalite kontrol gibi kéarda teknik
sOylesi yapacaklardir.

Denetim, gletmenin kalite yonetim sistemi ve 0Ozellikle kayhakmalat
prosesinin  kontrolt ile ilgili prosedurlerin incelmesi ve uygulamalarin

izlenmesiyle tamamlanir.

% SLV SAARBRUECKEN, “18800-7_Antrag_2008"SLV Dokiimani, 2008, http://www.slv-
saar.de/PDF/18800-7%20Antrag%202008%20end@iN1.2010), s.5.

0 SLV MUENCHEN, “Merkblatt zur Erteilung einer Heedierqualifikation zum Schweien von
Stahlbauten nach DIN 18800-7:2002-09"SLV  Prosedirt, 1/2007, http://www.slv-
muenchen.de/qualitaetssicherung/HerstellerquatifikaMerkblatt.pdf(01.01.2010), s.4.
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Denetim sonunda uygurdu onaylanan kurullar uygunluk sertifikasi
almaya hak kazanirlar. Sertifikanin gecerlilik sifgeeyan edilen altyapi ve personel

durumunun korunmasartiyla tg yildir.

3.7. ASME BPVC

Kaynakli imalatin ygun kullanildgi basinch kap ve kazan imalati konusunda
Amerika’da ve Dinya’da oldukgca yaygin olarak kuilan ve standarda uygun
imalat yapan sletmelerin sertifikalandirilgi bir bgka standart da “ASME Boiler

and Pressure Vessel Code™dur.
Amerikan Makina Muhendisleri Odasi (ASME) tarafind4911 vyilinda
kurulan Kazan ve Basincli Kaplar Komitesi'nin amaeigérevi buhar kazanlar ve

basinch kaplarin yapimi igin kurallar ve standartluturmaktir.

“ASME Boiler and Pressure Vessel Code (BPVC)” aliyayinlanan
standart, kazanlar, basincli kaplar, transport lgankgibi Grinlerin tasarim ve
imalatinda basing ile ilgili uyulmasi gereken tengglvenlik kurallarini, teknik
detaylar da vererek tanimlaimalat ve dier givenlik konulariyla ilgili bgka
standartlarin da kullanimi gerekebilir. Standarttasarim el kitabi olarak kullanima
sunulmamgtir. Onerilen cgitli kurallar ve imalat prosedurlerinden uygun dim

muhendislik yaklgamiyla degerlendirilip kullanilirlar.

ASME BPVC, on iki boélumden okuwr. Bu bolumler, kazanlar, basingli
kaplar, transport tanklari, nikleer santral pargaia imalati, tasarimi ve muayenesi
gibi konulari kapsar. Onemli ve en yaygin kullanilumler;

- Section |: Gli¢ Kazanlarinimalat Kurallar

- Section Il: Malzemeler

- Section V: Tahribatsiz Muayene

- Section VIII: Basingli Kaplaribmalat Kurallari

- Section IX: Kaynak Yonterfartnameleri ve Onaylaridir.
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ASME BPVC, Amerika’da bir ¢ok eyalette kanunlarlgulmasi zorunlu
tutulmus, digerlerinde ise ekipmanin sigortalanabilmesi icineffen bir standarttir.
Amerika dsinda da bir cok Ulke ve mieri sarthamesi basincli ekipmanlarin
gavenilirligi acisindan ASME BPVC'nin kullanimini  kabul etmekteeya
istemektedir.

ASME BPVC, s6z konusu basingh ekipmanin standariditi bélimuine
tamamen uygun olmasini gerektirir. Bunurglaamasi icin ASME 1916 yilinda,
basinch kaplar sektérindeki imalatcilari, imalabgeslerini ve kalite sistemlerini
deserlendirerek akredite etmeye skemistir. Imalatgilar ASME kurallarina gore
akredite olarak 0runlerinin ve kalite sistemlerikEME BPVC’'ye tam uygun

oldugunu belgelemektedirler.

Akredite olmy isletmeler drunlerin Uzerine koyduklar ilgili ASME
semboliylé® triiniin ilgili bélime tamamen uygun ofgnu beyan ederler, bu

konudaki tim sorumluluk imalatcinindir.

ASME BPVC'deki farkli bolumler veya drunler icin g#i semboller
belirlenmitir. Ornesin Section VIII Division 1'e goére bir basingli kaigin “U
Stamp” kullanilirken, Section I'e gore bir kazanni¢S Stamp” kullaniimaktadir.
ASME BPVC'ye go6re imal edilen drdnler icin kullaan 26 adet sembol

bulunmaktad?.

ASME uygunluk sertifikalari ve sembolleri kullanniakki sadece ASME
tarafindan denetlenen kurglara, dg@rudan ASME tarafindan verilmektedir.
Sembollerin kullanimiyla ilgili verilen uygunluk g#ikasinin gecerlilgi UM
disindaki semboller i¢in 3 yildir.

" Semboller, ASME Stamp olarak adlandiriimaktadir.

2 ASME — American Society Of Mechanical Engineelstérnational Information And Procedures
For Obtaining Asme Boiler And Pressure Vessel Geaties Of Authorization And Code Symbol
Stamps Under Sections |, IV, VIII DIV. 1, VIII DIV2, VIII DIV. 3, X AND XlI- A1.28E-1/09",
ASME Prosedurd, 2009 (Certificates Of Authorization Procedure),
http://files.asme.org/asmeorg/Codes/CertifAccrediff@ation/10384.pd{{02.01.2010), s.15.
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Uygunluklarini  sertifikalandirip, urtnlerine uygull sembolli vermek
isteyen gletmeler ASME’nin Kazan ve Basingl Kaplar Komitesi bavururlar.
Basvuru oncesindesietme ASME BPVC'nin hangi bélimlerinden uyguglunu

sertifikalandiracgini belirler.

Basvuru sartlarindan ilki gletmenin ASME tarafindan onaylangnibir
gozetim kurulyu” ile denetim ve gozetim animasi yapmasidir. Bauru
islemlerinin ardindan onaylanmg6zetim kurulgundan bir temsilci ile sertifikali bir
ASME denetcisinifit beraber yiiriitecekleri, sletme denetimi  gercekgdrilir.
Denetim Oncesindesletme, ASME BPVC'ye uygun imalatlar gercejtieebilmek
icin kalite kontrol sisteminde hangi dokimanlari@ prosedurlerin kullanilagani

acltklayan bir kontrol listesi veya tanitici doktntazirlamalidir.

Denetimin amaci sletmenin kalite kontrol sisteminin ve bu sistemin
uygulamalarinin incelenip  derlendirilmesidir. isletme, denetim sirasinda
olusturdugu kalite kontrol sisteminin ve uygulanmasinigdrasinit ASME BPVC'ye
gbre yaptgl bir is veya bir deneme iiretimi tizerinde géstermefidif.

Olusturulan kalite kontrol sistemi; malzeme, tasarimaliat, muayene,
onaylanmg gézetim kurumunun denetcisinin muayeneleri ve Gniimygun sembolle
isaretlenmesi samalarinin tamamini kapsayarak trinin ASME BPVQlygun
olmasini sglamalidir. Kalite kontrol sistemiyle ilgili gerekkler ASME BPVC'nin
Appendix 10 béliimiinde veriimekteir

"3 Authorized Inspection Agency
4 ASME Designee — ASME tarafindan atagmi
5 Bu calsma, standartta “Demonstration” olarak adlandirgtmi

" ASME — American Society of Mechanical EngineefSuitle For Asme Review Teams For Review
Of Applicants For Asme Certificates Of Authorizati¢A, M, PP, S, E, V, HV, H, HLW, H (Cast
Iron), UD, UV, UV3, U, UM, U2, U3, RP, T, TD, TV) A20-2/09",Asme Boiler & Pressure Vessel
Accreditation - Rehber, 2009 (ASME Accreditation) ,
http://files.asme.org/asmeorg/Codes/CertifAccredifieation/810.pdf(02.01.2010), s.3.

" American Society of Mechanical Engineers, “2007MS Boiler & Pressure Vessel Code”,
Standart, 2007 (ASME BPVC), Section VIII Div.1 s.400.
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Isletme gercekligirdigi imalatin karmaikligi ve organizasyon yapisinin

.....

sistemin tim dokimanlariimgilizce olarak denetime hazirlamalidir.

Kalite el kitabinda tim vyetki ve sorumluluklar nebir sekilde
tanimlanmalidir. Kalite kontrol gorevini yerine get personelin sorumluluk ve
yetkileri ayrintili sekilde tanimlanmali; kalite kontrol problemlerirgspit etme ve
sorunlara ¢6zum Onerileri getirme, sorunlari ¢coxmeularinda organizasyon icinde
yeterince 6zgur olmalidifsletmenin yonetim, mithendislik, satin alma, imakaijte
kontrol gibi bélumlerinin aralarindaki gkiyi tanimlayan gercekgi bir organizasyon
semas! olgturulmahdir. Kalite sistemi, standardin en son izgonuna gore
projelerin,tasarim hesaplarinin ve tasarim yontamie kullaniimasini sglayacak

prosedurleri icermelidir.

Isletme standarda uygun ana malzeme ve sarf malzenielsatin alinmasi,
depolanmasi ve imalat sirasindagdosekilde kullaniimasi konularinda etkin bir
kontrol prosedurint ofturmalidir. Bu prosedirtn iginde izlenebilirlik vealzeme

uygunluk belgelerinin temini ile takibinin nasilpiaca tanimlanmalidir.

Imalatta kullanilacak muayene yontemleri ve muayayaenalari, muayene
planlari, kaynak loglari gibi dokimanlar kullandkrayrintilisekilde belirlenmeli ve
takip edilmelidir. Kullanilan tahribatsiz muayenestatlariyla ilgili prosedirler ve
personel gitim/ sertifikasyon kurallari hazirlanmahdir. Deme Oncesinde
tahribatsiz muayene prosedurlerinin de demonstrdagain yapilmy olmasi ve
prosedurlerin Seviye Ill bir tahribatsiz muayenemani tarafindan onaylangni

olmasi gereklidir.
Onaylanmg kurulus denetcisiylegletme arasinda dizeltici faaliyetler ile ilgili

bir sistem Uzerinde anfiama sglanmalidir. Ortaya cikan uygunsuzluklar, Grdndn

imalati sonlanmadan 6ncegta yontemlerle giderilmelidir.
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Kaynak prosesi basinc¢h kaplarin imalatinda kilktadadir. Kalite kontrol
sisteminde kaynak ile ilgili tim ayrintilar tanimtaahdir. Kaynak yontem
sarthnameleri ve onaylari, kaynakc¢i sertifikalar, ykak sarf malzemelerinin
kullanimi gibi konular ASME BPVC Section IX'un gddéiklerini tam olarak
karsilamalidir.

Imalat gamalarinda gerekli olacak isilslemlerin kontroline 6nem
verilmelidir. Isil islemlerin standartlara uygun yapgthi gosteren Kkayitlar

tutulmalidir.

Imalatgi, muayene, Olgim ve test ekipmanlarinin bkasiyon veya

dogrulanmasi ile ilgili, standardin gerekliliklerin@g bir sistem olgturmalidir.

Imalatci kalite kontrol sistemi icinde tanimlanaryikiari en az 3 yil siiresince

muhafaza etmelidir.

Imalatgi, onaylanmikurulusun denetcisine yagi'yapac&i denetimlerde her
turlt yardimda bulunmali, kalite el kitabinin vergldi proseddrlerin bir kontrolll
kopyasini vermeli, istenginde tum projeler, ¢izimler, tasarim hesaplari agitara

ulasabilmesini sglamahdir.

Kalite sisteminin ve uygulamalarin denetlenmesiamlindan ASME’nin
atadgl denetci ile onaylanmi kurulusun temsilcisinin ortak hazirlagh denetim
raporu, ASME Kazan ve Basin¢li Kaplar Komisyonu’sanulur. Komisyonun
degerlendirmesinin olumlu olmasi ile imalat¢giya, oremdn ASME sembollerini

kullanma yetkisi verilir.

ASME sembollerini kullanma vyetkisinin gomudan ASME'nin kendisi
tarafindan verilmesi ve sinirh sayida onaylapnkurulusun olmasi nedeniyle, tim
dinyada olduk¢ca yaygin kabul gbéren ASME BPVC'ye egdnygunluklarini
sertifikalandirmak isteyersletmeler, dger sertifikasyon sistemlerinin denetimleriyle

karsilastirildiginda, oldukca siki bir denetimden gecmektedir.
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3.8. Dger Sertifikasyon Sistemleri

Basincl kaplarda oldiu gibi hem kaynakh imalati ¥un kullanan hem de
yuksek sayilabilecek risk kategorisine giren urtinlemalatini yapansletmeler icin
tasarlanmy farkli sektorlere 6zel sertifikasyonlar da bulurktaalir.

Almanya’da aliminyum yapilarin imalatini gercekilen imalatcilarin DIN
4113'an gerekliliklerini kagilamalari ve uygunluklarini sertifikalandirgnolmalari
gereklidir. Benzersekilde yine Almanya’da nikleer santral ekipmanléreten
imalatcilar KTA kurallarina gore sertifikalandirigdndirlar. Gemi igaa sektorindeki
gozetim kurumlari (6rr@n Turk Loydu, Det Nordske Veritas, ABS) onaylaykea
geminin kendi kurallarina uygun dretilmesi icin ieg1 yeterlilik sertifikasi
sistemini uygulamaktadirlaf.

Demiryolu araclari ve parcalari tretimi, bakimiregizyonu alaninda ¢ahn
isletmeler icin EN 15085’e gore uygunluk sertifika$isan 2008'den itibaren tim
Avrupa’da zorunlu tutulmaktadir. Eski DIN 6700 -dandinin yerini alan bu yeni
standart bebéliimden olgmaktadir’®

- 1. Bolum: Genel gereklilikler ve terimler

- 2. Bolum: Kalite gereklilikleri ve imalatgilarisertifikasyonu
- 3. Bolim: Tasarim

- 4. Bolum:imalat

- 5. Bolim: Muayeneler, gozetim ve dokiimantasyon

Isletmeler, imalatin karng&kligl ve organizasyonlarinin yetkigihe gore
CLl'den CL4’e kadar dort sinif altinda sertifikatanlirlar. Siniflara gore Uretim
kapasiteleri ve kalite seviyeleri belirlenir. CL1g®re sertifikalandiriingi bir isletme
yuksek kalitede ve karmngklikta kaynakli demiryolu parcalari ve araclariaim
edecek kapasitededir. CL2 ve CL3 daha basit kayrnakicalarin tretimine izin

8 TURK LOYDU. "Kaynak isyerlerindenistenenler, Onay’Tiirk Loydu Kurallari , 2003, Cilt A,
Kisim 3, Bolim 2.

® GSI-SLV, GSI News 2009, s.4.
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verirken, CL4’e gore sertifikalandiriigbir isletme CL1 kapsami gindaki, CL2 ve
CL3'e giren parcalarin Uretimi, montaji ve sati yapabilir. Sertifikalandirmada AB

tiye tlkelerinin otoritelerinin yetki vergii onaylanms kuruluslar gérev almaktad

2005 ve 2006 yillarinda [IW'nun Kalite Alt Komitesilye ulkelerde farkh
sektorlerde kaynakli imalat yapagheitmeler icin hangi standartlarin ve sertifikasyon
sistemlerinin kullanildiini bir anket yoluyla belirlemeye cstinistir. Ankete katilim
sinirh olsa da Almanyajsveg, Japonya ve Amerika Bigle Devletleri’ndeki
uygulamalar diinyadaki genel uygulamalari 6zetldyeditedir®82:8384

Anket kapsaminda, k& celik yapilar, basingh kaplar ve kazanlar olmak
Uzere kaynakll imalat yapilan 16 sektor belirlegstmi Buna gére sayilan ulkelerin
tamaminda kanuni yaptirimlar ile kaynakh imalapga sektorler diizenlengnve
kaynak yontengartnamelerinin ve onaylarinin imalattan énce yapgdmtahribatsiz
muayenelerin ve muayene prosedirlerinin standartlarygunlgu zorunlu

tutulmustur.

Ozellikle AB llkelerinde konuya daha siki yaklmis ve sayilan

zorunluluklara imalatgilarin yeterlginin onaylanmasi da eklengtir.

8 SLV SAARBRUECKEN, “Informationen zur Zertifiziergn von SchweiRbetrieben im
Schienenfahrzeugbau nach DIN EN 15085-2LV Dokimani, 2008, http://www.slv-
saar.de/PDF/Info-15085-2.p¢11.01.2010), s.1.

8 |]\W-International Institute of Welding. “IlW-SC-Qu-91-Answers from Japan to the questionnaires
in the documents SC-Qual-62-06 and SC-Qual-63-0BVerview of global used Quality
Management Systems in the different fields of apmations for welding and allied processes
17.04.2006.

8 ||W-International Institute of Welding. “IlW-SC-Qu-92- Answers from Germany to the
questionnaires in the documents SC-Qual-62-06 aDeQ8al-63-06", Overview of global used
Quality Management Systems in the different fieldsof applications for welding and allied
processes15.12.2006.

8 |IW-International Institute of Welding. “llW-SC-Qu+93- Answers from the U.S.A. to the
questionnaires in the document SC-Qual-46r1-05il@ino document SC-Qual-63-06)Qverview
of global used Quality Management Systems in the ffierent fields of applications for welding
and allied processes25.08.2005.

8 |IW-International Institute of Welding. “lIW-SC-Qur115- Answers from the Sweden to the
questionnaires in the document SC-Qual-62-06 andQ8&l-63-06", Overview of global used
Quality Management Systems in the different fieldsof applications for welding and allied
processesJuly 2008.
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Japonya’da sietme sertifikasyonu yalnizca yapi denetimi kapsemgiren
imalatlar icin gerekliyken neredeyse tim sektoderdulusal standartlar

uygulanmaktadir.

Amerika Birlesik Devletleri’nde ise gletme sertifikasyonu, Kazan ve Basingl
Kaplar standardi ASME BPVC’ye uygunluk kapsamindeSNIE sembollerinin
kullanim izni) zorunludur. Ayrica dinamik yUklertalda calsan yapilari imal eden

isletmelerin de yeterlifiini ispat etmesi gerekir.

Almanya’da 16 kaynakli imalat sektorinin 12’'sindenalatcilarin
sertifikasyonu gerekmektedir. Bu sertifikasyon esiskeri icinde yaygin
kullanimlariyla goze carpan standartlar EN ISO 3824DIN 18800-7'dir. DIN
18800-7'de kullanilan Alman sisteminin benzerinitN 090 “Talyici Celik ve
Aliminyum Yapilarin Uygulanmasi” standardina ekleketim Avrupa’da zorunlu

olarak uygulanmasi beklenmektetfir.

Almanya’da bir ¢ok sektdrde imalatci sertifikasyoon zorunlu tutulmasinin
sebebi s6z konusu sektorlerde yeni ygikiaAB direktiflerinin kullaniimasidir. Yeni
yaklasim direktiflerine uyumu ve her sektdre uygulanaln EN ISO 3834

standardini giderek daha yaygin ve vazgecilmezdetiemektedir.

Gunumuzde farkhh sektorlere buyuk capli kaynakl alatlar yapan
isletmelerin farkli semalara, kurallara ve standartlara gore sertifi@aay sahip
olmasi gerekmektedir. Orpm Romanya’da 1904’ten beri faaliyet gosteren Volca
S.A. adlisirketin Internet sitesinde yayinlagly kaynakli imalat ile ilgili 17 farkl
sertifika bulunmaktadfP.

8 Ozlem Karaman ve Ozgir Akcam. “Bugiin ve Gelecdkégnak Tekngi Kalite Beklentileri
Acisindan Sertifikalandirma ve Uretici Kalifikasygth Kaynak Teknolojisi VII. Ulusal Kongre ve
Sergisi Bildiriler Kitabi , Kasim 2009, s. 8.

8 VVULCAN S.A. Internet sitesi, “Quality"www.vulcan.ro/quality.htn{01.01.2010)
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DORDUNCU BOLUM
ULUSLARARASI SERT iFiIKASYON SISTEMLER INDEN EN ISO 3834'UN
UYGULANMASI

4.1. EN ISO 3834'iin One Cikan Ozellikleri

EN ISO 3834 gunumuzde kaynakli imalat yapilan bk sektérde en yaygin
kullanilan kalite standardidir. Bunun ilk nedenN ESO 3834’lin imal edilecek yapi
veya Urunidn tipinden gamsiz olmasi ve hem atOlye veya fabrika hensadiye

ortaminda yapilacak kaynaklar icin uygulanabilmakidir.

Farkli sektorlere buyuk capli kaynakli imalat yapgdetmeler, c¢gitli standart
veya kurala gore tekrar tekrar benzer konulari &gas denetimlerle grasmak ve
sertifikalar edinmek zorunda kalmaktadir. EN 1SO388gibi temel kalite
gereklilikleri ile en yaygin imalat tekniklerini kaayan 6zel kalite gerekliliklerinin
tanimlandgl uluslararasi standartlarin uygulamasinin yaygméesi, imalatcilarin
yetkinliklerini daha kolay ve etkigekilde belgelendirmelerini gamaktadir.

Bununla beraber, bir cok EN Uriin standardi, Avripeektifi ve misteri
sartnamesi kaynakli imalat yapan biletmenin EN ISO 3834 veya benzer bir
standarta uygunfiunu gerektirmektedir. Yakin gelecekte 6zellikle gilkle ilgili
konularin 6n planda olgu daha fazla direktif veya standart kaynakli imalaiozru
yontemlerle etkin kontroliine ve kaynak personeliygikinligine daha da fazla 6nem

vereceklerdir.

Basincl kaplar icin kullanilan EN 13445, basirdagru hatlari icin kullanilan
EN 13480, gaz iletim hatlari icin kullanilan EN B27 celik ve aliminyum yapilar
icin kullanilan EN 1090 ve rayl gdlar icin kullanilan EN 15085 standartlari, EN
ISO 3834’e atifta bulunmakta ve imalatcilarin ilgilseviyeye gore

sertifikalandiriimalarini istemektedirler.
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Yakin gelecekte, uygulama alanindaki 6zel gerédditi de kapsayan bir EN
ISO 3834 sertifikasi, teknik uygunluk acisindanhiaexgi bir tGlkeye ihracat yapmak

icin yeterli olacaktir.

EN I1SO 3834 hem bir sistem, hem de kaynakl imglaisesinin etkin
kontroliiniin sglanmasi igin kalite yonetim gerekliliklerini de tamamasi nedeniyle

bir proses standardi olarak adlandirilabilir.

EN I1SO 3834, EN ISO 9001:2008'in gerekliliklerinakilamak icin etkin bir
yol olarak dgerlendirilebilir. EN ISO 3834’lUn ger sertifikasyon sistemlerine gére
one cikan bir dier 6zellgi de EN ISO 9001 sistemine entegrasyonunun kgedgh.
Bdylece imalatgl yonetim etkir@ini ve imalat kontrolinU iyilgtirip, daha kolay

sgslayacaktir’

EN ISO 3834, tasarimsamasindan ldamak Uzere, tim dretim, kontrol ve

sats sonras| gamalarl kapsayan bir standarttir.

EN ISO 3834’Un ilgili seviyesinin edinilmesi, Urimdstenen kaliteye @d,
drinden beklenen kalite seviyesini garanti altifena& icin spesifik imalat

yontemlerinin etkin kontrollne olan gercek ihtiydaglidir.

4.2. Gerekliliklerinin Kar silastirilmasi ve Uygun Bolimin Segimi

EN ISO 3834, kapsamli, standart ve temel olara&ratitiims tg farkl kalite
seviyesinden okmaktadir. Bir kaynakh trin acisindan kalite sesigen secimi,
imalatin nitelgine ve Urindn caima kaullarina gore yapilmaktadir. Kaynakl
imalat yapan gletmeler acisindan kalite seviyesinin secimi igdetinede Uretilen
kaynakli trtnlerin cgtlili gine, sletmenin kapasitesi ile yeteneklerine ve personel

durumuna bgidir.

8" EWF - European Federation for Welding, Joining &ndting, "Quality Requirements for Fusion
Welding of Metallic Materials - EN 1SO 3834",Teknik Bilgi Dokimani, 2007,
http://www.ewf.be/media/documentosDocs/doc_36_tuakquirements_for_fusion_welding_of me
tallic_materials.pd{02.01.2010), s.2.
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4.2.1. Gerekliliklerin Kar silastiriimasi

EN ISO 3834’Un farkh

standardindan alinan Tablo 6’da veritimi

seviyelerinin gereklilikleriEN SO 3834-1

Tablo 6: EN ISO 3834’un gerekliliklerinin kadastiriimasi

Unsur ISO 3834-2 | ISO 3834-3 | ISO 3834-4
. Sartlarin gozden Gozden gecirme gerekir
gecirilmesi Kayit gerekir Kayit gerekebilir Kayit gerekmez
Incelenme gerekir
2 Teknik incelenme
Kayit gerekir Kayit gerekebilir Kayit gerekmez
Mamul, hizmetler ve/veya faaliyetlerin 6zegéaonluzu icin bir
3 Taseronluk imalatci gibi sleme tabi tutmak. Bununla birlikte kalite icin son
sorumluluk imalatcida kalir.
4 Kaynak(;nar"v € k_aynak Vasiflandirma gerekir.
operatorleri
5 Kaynak koordinasyon Gerekir Ozel bigart yok
personeli
6 Muayene ve (_jeney Vasiflandirma gerekir.
personeli
Koruyucu elbiseler ve guvenlik techizati ile bitkk hazirlk, glem
7 | Imalat ve deney techizafi uygulama, kaynak, nakil, kaldirma faaliyetleri igjarektgi sekilde
uygun ve mevcut
Bakim ve Urtin uygunigunu sglamak igin
gerekir. )
8 Techizat bakimi DoAkumante edilngi Kayitlar tavsiye Ozel birsart yok
planlar ve kayitlar -
. edilir.
gerekir.
9 Techizatin tanimi Liste gerekir Ozel kart yok
Gerekir Ozel bigart yok
10 imalat planlamasi Dokiimante Doklumante edilmi
edilmis planlar ve planlar ve kayitlar
kayitlar gerekir. tavsiye edilir
11 Kaynak proseddrd Gerekir Ozel bigart yok
sartnameleri
12 Kaynak prosedurlerinin Gerekir Ozel bigsart yok
vasiflandiriimasi
13 Sarf ma(ljzeme}enn part Gerektginde Ozel birsart yok
eneyi
Kaynak sarf S . .
o Tedarikginin tavsiyelerine I . .
malzemelerinin X .~ | Tedarik¢inin tavsiyelerine uygun
14 uygun olarak bir prosedur
depolanmasi ve . olarak
gerekir
kullaniimasi
Esas malzemenin Cevre etkisinden koruma gerekir, Depolama
15 d sirasinda tanitingaretleri muhafaza Ozel birsart yok
epolanmasi edilmelidir
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Mamul standardi veygartnamelere uygun
sartlari yerine getirerek teyit etme.

16 | Kaynak sonrasi 1sglem Prosedur, kayit

ve mamulde kaydin

Prosedir ve kayit Ozel birsart yok

izlenebilirligi gerekir. gerekir.
Kaynak 6ncesi, esnasli Ve
17 sonrasi muayene ve Gerekir Gerekginde
deney
Uygunsuzluk ve dizeltic Kontrol t‘)rllemleri ta”.‘if . .
18 taali ve/veya dizeltmeler igin Uygulanmg kontrol énlemleri
aaliyetler N .
uygulanmg prosedurler gereki
Olgcme, muayene ve
19 dlt(en_ey teghizatinin Gerekir Gerektiinde Ozel birart yok
alibrasyonu ve
gecerlik siresi
20 | Islem esnasinda tanitin Gergitide Ozel birsart yok
21 Izlenebilirlik Gerektginde Ozel birsart yok
22 Kalite kayitlari Gerektinde

Kaynak: TSE. “TS EN ISO 3834-1: Metalik MalzemeterErgitme Kayng Icin Kalite
Sartlari Boliim 1 : KaliteSartlarinin Uygun Seviye Segirfgin Kriterler”, Standart, Mart 2008.

a) EN ISO 3834-%

Kapsaml Kkalite gerekliliklerini tanimlayan bu bdéiii kaynaklarda
olusabilecek bir sorunun tim drtini/yapiyr bozacaiddi mali sonuclar dguraca|
ve insan hayatiyla ilgili risklerin ofmasina yol acaga durumlar igin segilir.
Yuksek statik (durgan) yuklemelerin yaninda dinamik yuklemelere deundalan,
imalati karmaik olan, yuksek performansli malzemelerin kullargidseya kaynak
sirasinda ciddi kusurlarin glmasi riskine kaulk etkin kontrol yontemlerine ihtiyag

duyulan Grin/yapilarin imalati bu bélime 6rnek akaverilebilir.

b) EN 1SO 3834-%"

Standart kalite gerekliliklerini tanimlayan bu bl kaynaklarda
olusabilecek bir sorunun, Gran/yapi ile ghaoldugu sistemin kullanimini bozgu
durumlar igin segcilebilir. Uriin/yapi normal sevigedir giivenlik riski yaratmali ve
kullaniminin  bozulmasi halinde c¢ok yiksek olmayanarisal sonuclar ile
karsilasiimalidir.  Urtiniin  imalatinda  konvansiyonel yontemleygulanmali ve

kaynakli imalati zorlgtirip karmaiklastirmayan malzemeler kullaniimalidir.

8 TSE. “TS EN ISO 3834-2: Metalik Malzemelerin Ergé Kayna icin Kalite Sartlari Bolim 2 :
Kapsamli KaliteSartlar1”, Standart, Haziran 2007 (TS EN 3834-2).

8 CEN - European Committee For Standardization, 168 3834-3: Quality requirements for fusion
welding of metallic materials - Part 3: Standardlgy requirements”Standart, December 2005.
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c) EN 1SO 3834-%

Temel kalite gerekliliklerini tanimlayan bu bélimkeaynaklarda olgabilecek
bir sorunun, drin/yapinin kullanimini temelde vé& g¢oddi anlamda bozmayaga
durumlar icin secilebilir. Buna ek olarak kaynaktalorun insan giuverdine etki
etmemeli ve sadece dnemsiz seviyede mali sonugeatryalidir. Kullanilan ana

malzemeler ve imalat teknikleri basit olmalidir.

Bir kalite seviyesine uygunfiunu goOsternyi bir imalatgi tim alt
seviyelerdeki uygunigu da sglamis olarak kabul edilir. Orngn EN 1SO 3834-2'ye
gore uygunlgunu belgelemsi bir imalat¢ci, EN ISO 3834-3 (Standart) ve EN I1SO
3834-4’Un (Temel) kalite gerekliliklerini de ar.

4.2.2. Uygun Kalite Seviyesinin Secimi

Uygun Kkalite seviyesinin secimi hem ghéri (sarthame olgturma, tasarimi

belirleme) hem de imalatci acisindargeidendirilebilir.

Musteriler EN ISO 3834’Un kendisi i¢in uygun bdlimunisecimini
yaparken;

- Gulvenlik riski tgryan trtin/yapilarin 6nem ve risklerini,

- Imalatin karmgikligini,

- Imal edilecek trunlerin glili gini,

- Kullanilacak farklh malzemelerin gdili gini,

- Metalurjik sorunlarin olgma mertebesini,

- Uronun  kullamimini  etkileyecek imalat  sorunlarini boyutsal

uygunsuzluklar, carpilmalar, kaynak hatalari viegedlendirmelidir.

Imalatcilar ise EN 1SO 3834’uUn kendileri icin uygboluminin secimini
yaparken,

- Kag farkli kaynak yonteminin kullanilageni,

% CEN - European Committee For Standardization, 168 3834-4: Quality requirements for fusion
welding of metallic materials - Part 4: Elementgoality requirements’Standart, December 2005.
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- Kullanilacak malzeme g#lili gini,

- Kullanilacak malzemelerin kayenin zorlggunu,

- Uygulanan direktif veya imalat standardinin gefirdartlari,

- Tasarimi Ustlendinde, tGrtn/yapinin ¢aima kaullarini,

- Isletmenin fiziki durumu, ekipman giili gi, organizasyon yapisi ve
personel yetkinfiini degerlendirmelidir.

Genel olarak, EN ISO 3834-3: Standart kalite gelrkldri, normal seviyede
guvenlik riski iceren ve dinamik yluklemelerde gah gerg bir yelpazedeki
drtnler/yapilar icin uygun kabul edilmektedir. Skanusu drtn/yapilarda, kaynak
teknolojisi acisindan gunumuizde sorunlu olmayarrelde 6nlemlerin alinmasi

kosuluyla istenen mekanik 6zellikleri gayabilen malzemeler kullaniimaktadir.

Cok dizuk seviyede guvenlik riski ofturan, orta seviyede statik ve st
oranda dinamik yUkler altinda ¢gn Griin veya yapilar icin EN 1ISO 3834-4: Temel

kalite gereklilikleri yeterli olacaktir.

Olusturdugu guvenlik riski fazla, yiuksek statik ve dinamikkjgre maruz
kalan ve ileri muhendislik malzemeleri ile kamgra imalat ydntemlerinin
uygulandgl Urun/yapilarda, EN ISO 3834-2: Kapsaml kaliteregdliklerinin

secilmesi daha uygun olacaktir.

4.3. EN ISO 3834’'lin Kalite Gereklilikleri

EN ISO 3834-2, kaynakh imalat yapilagletmeler icin kapsamli kalite
sartlarint tanimlar. EN 1SO 3834-2'ye go6re sertifd@dirilms bir isletme
ulasilabilecek en iyi kalite seviyesinigartlarini yerine getirebilecek dizeye geimi
sayllmakta ve EN ISO 3834-3 veya EN ISO 3834-4'ggumuk gerektiren
imalatlarin da gerekliliklerini kgrlamaktadir. Bu nedenle kalite gereklilikleri EN
ISO 3834-2’'ye gbre incelengtir.
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4.3.1.Sartlarin Gozden Gegirilmesi ve Teknikinceleme

Imalatci, sozlgme sartlarini, kaynakli imalat ile ilgili teknik veriteve varsa
diger gereklilikleri gozden gecirmelidir. Bu gézdercgenenin ilk amaci imalat¢inin
s6z konususi yapabilme kabiliyetinin oldgunun, gin zamaninda tamamlanabilmesi
icin yeterli kaynga sahip oldgunun, gle ilgili dokimantasyonun net ve acik
oldugunun degerlendirilmesidir. Iimalat §lemlerinin gerceklgtiriimesi icin gerekli
tum bilgi imalat 6ncesinde mevcut ve gilabilir olmalidir. Aksi takdirde s6z konusu

gerekli bilgi migteri tarafindan sganmalidir.

Ayrica, imalat¢ci sozkemenin son hali ile teklif kgullari arasindaki her
farkhligr belirlemeli ve bu farkhliklardan dolay! alan/ olgacak § programindaki,
maliyetlerdeki ve mihendislik uygulamalarindaki ggelikler konusunda

misterisini uyarmalidir.

Sozlgmenin gbézden gecirilmesi sirasinda, kullanilacallanstandartlari ile

eklerinin getirdgi gerekliliklere ve kanuni zorunluluklara 6zel oneerilmelidir.

Teknik inceleme kapsamindaagida verilen konular ayrintili olarak gézden
gecirilmelidir:

a) Esas malzeme/malzemelerigartnamesi ve kaynakli biggrmenin
Ozellikleri,

b) Kaynaklar icin kalite ve kabghrtlari,

c) Kaynaklarin yeri, ukalabilirli gi ve sirasi ile kaynaklarin muayeneler icin
ulasilabilirli gi

d) Kaynak prosedurgartnameleri, tahribatsiz muayene prosedurleri Ve 1s
islem prosedurleri,

e) Kaynak proseddrlerinin onayi icin kullanilacainyem,

f) Personel vasiflandirma,

g) Malzemeler veya kaynaklar icin secim, markalarmd veya izlenebilirlik,

h) Tarafsiz bir muayene kurglunun herhangi bir katilimi dahil kalite kontrol

proseddrleri,
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i) Muayene ve deney,

]) Alt s6zlesme veya tgeronluk ,

k) Kaynak sonrasi i1si§lem,

[) Diger kaynak sartlarn (sarf malzemelerinin parti muayenesi, k&yna
metalinin ferrit icergi,

yaslanma, hidrojen muhtevasi, kalici altlik, cekiclekglanimi, ytizey son
islemi, kaynak profili gibi),

m) Ozel metotlarin kullanimi (yalnizca tek tarafta@ynak yapildiinda altlik
olmaksizin tam nufuziyet elde

edilmesi gibi),

n) Kaynak &z1 ve tamamlanmikaynain boyutlari ve ayrintilari,

0) Atolye veya bgka bir yerde yapilmikaynaklar,

p) Islemin uygulanmasina gkin cevresartlari (cok diik ortam sicaklik
sartlari veya ters hawartlarina

karsi koruma sglama ihtiyaci gibi),

g) Uygunsuzluklarin ele aligi

Teknik inceleme ile ilgili yapilan ¢aimalarin kaydinin tutulmasi, imalatginin
teknik yeterliligini kanitlamasina yardimci olagacin gereklidir™

4.3.2. Alt S6zlgme (Taseronluk)

Imalatgilar yaptiklari slerin bir kismini alt yiiklenicilere verebilirler. I
sozleme ile dsaridan alinan hizmetler ve imalat faaliyetleri @iim kaynak,
gozetim hizmetleri, tahribatsiz muayeneler, igdmler), imalatci tarafindan kendisi
yapiyor gibi siki bigekilde yonetilmelidir. Bu nedenle alt yuklenicilgtetmenin bir
departmani gibi deerlendirilerek, uygulamaartlarinin sglanmasi icin ilgili tim
bilgiyi alt yukleniciye vermelidir. Bu bilgi s6zgenin gézden geciriimesi ile teknik

incelemeden elde edilen ilgili verileri de icernaii Alt yiklenicinin tekniksartlara

%L |IW-International Institute of Welding, “SC-Quab®&-07 - Checklist for an Audit according to EN
ISO 3834-2:2005"[IW Dokiumani, 29.12.2007 (Checklist), s.3.
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uygunlyzgundan emin olmak icin ilaveartlarin belirlenmesi gerekebilir. Bir alt
yuklenici, imalat¢inin sorumluffu ve emri altinda ¢aimalidir.

Imalatci alt yiklenicisinin kalite gerekliliklerisiagzladigindan emin olmali ve

bunun icin alt yiklenicisini denetlemelidf.

Alt yuklenici gerceklstirdigi isle ilgili kayit ve dokimanlari imalat¢iya
sunmall ve EN ISO 3834-2'nin ilgili gerekKliliklerisaslamalidir.

4.3.3. Kaynak Personeli

Kaynak bir 6zel proses oldu icin kaliteli Grinlerin imalatinda insan faktéri
onemli rol oynamaktadir. Bu sebeple ilgili standag misteri isteklerine gore
kaynak ve kayna destekleyen proseslerin planlanmasi, gerggkleesi ve
koordinasyonu konularinda yeterli sayida ve yeikial personelin gdanmasi

gereklidir.
4.3.3.1. Kaynakgilar ve Kaynak Operatorleri

Kaynakcilar ve kaynak operatorleri uygun bir sinayntemiyle
sertifikalandiriimg olmalidir. Misterinin ayrica spesifik istekleri olmagidurumda

Tablo 7’deki standartlar kalitgartlarini yerine getirmek i¢in kullanilabilir.

Tum kalifikasyon kayitlari gincel tutulmali ve uyguekilde kontrol
edilmelidir. Kaynakcilar ve kaynak operattrleringm fazla altt ayda bir Gregii
kaynaklar muayene edilmeli ve muayene kayitlarilssakalidir. Kaynak¢l ve
kaynak operatorlerinin sertifikalarinin geceglifiin surdiartlmesi bu muayene

kayitlarina dayandirilarak ganir.

9 ||W-International Institute of Welding, “llW Manatturer Certification Scheme for the
Management of Quality in Welding - Interpretatiamddmplementation of ISO 3834 Requirements”,
IIW Dokumani, 01/2008 (Interpretation), s.8.
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Tablo 7'deki standartlar, kaynak¢l veya kaynak afigti sertifikalarinin,
imalat standartlarina veya wgtéri sarthamelerine uygun olarak onaylagmbir

Ucuncu taraf gozetim kurwunca verilmesini istemektedir.

Tablo 7: Kaynakgilarin ve Kaynak Operatorlerinin sertiigan standartlari

Kaynak Yontemi Malzeme Uygulanabilir Standart
Celik EN 287 — 1, ISO 9606-1
Aliminyum ve alaimlari EN ISO 9606-2
Ergitme Kayngi, manuel Bakir ve alaimlari EN ISO 9606-3
ve yari mekanize Nikel ve algimlari EN ISO 9606-4
Titanyum ve al@mlari EN ISO 9606-5
Zirkonyum ve alaimlari EN ISO 9606-5
Ergitme Kayngl, tam
mekanize veya otomatik Tdm malzemeler EN ISO 14732
Su alti Kayngi Tdm malzemeler ISO 15618-1 ve 2

Kaynak: Instituto Italiano Della Saldatura, “Weldifrabrication StandardsEWF Teknik
Dokiimani, 2005, s.16.

4.3.3.1. Kaynak Koordinasyon Personeli

EN ISO 14731’de tanimlangi Uzere tim kaynakli imalattan sorumlu kaynak
koordinasyon personelinin gercegiedigi kaynak koordinasyonu, kaynakli Grindn

kalitesinin istenen seviyede olmasi icin gerekialatar pozisyondaki aktivitedir.

Imalatci, kaynak koordinasyonunusha ile sglamak igin;

- Organizasyonun buoyukgiine ve yapilan se goére uygun kontrol
seviyesini sglamak icin yeterli sayida kaynak koordinasyon peesio
gorevlendirmelidir. Kaynak koordinasyon persondtiéen biri sorumlu
kaynak koordinasyon personeli olarak atanmalidirigletmedeki tim

kaynakli imalatlarin kalitesinden, bu personel sdwiolmalidir.
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- Kaynak koordinasyonu iginde go6revli tim personelgorev ve
sorumluluklari detayli olarak tanimlanmalidir.

- Kaynak koordinasyon personeli, kaynak ve kayndestekleyen ilgili
proseslerde genel olarak yeterli bilgi ve deneyigigev aldgl konularda

ise daha ayrintili bilgi ve deneyime sahip olmalidi

Kaynak koordinasyon personelinin gérev ve soruniialunin kapsami EN
ISO 14731'de veriimektedir. Ozetle bu gorevleririnde; sozlgme ve teknik
konularin incelenmesi, uygun kaynak yodntemlerinen malzemelerin secimi, alt
yuklenicilerin goérevlendiriimesi ve denetimi, kayha imalatin planlanmasi,
ekipmanlarin yonetimi, kaynakli imalatin kontrolé& ynuayenesi, kaynakli imalat

dokiimantasyonu ile EN ISO 3834 sisteminin yonebolunmalidir.

EN ISO 3834’e uygun kaynakli imalagletmeleri farkl teknik bilgi
dizeyinde kaynak koordinasyon personeline ihtiyagadilir. Isletmede gorev
alacak kaynak koordinasyon personelinin teknikikdlgzeyi, imalat standartlarina,
misteri isteklerine veya imalatcinin yagti isin karmaikligina, boyutuna ve
kullandigl kaynak yontemlerine I3a olarak kendi tercihine gore belirlenir. EN ISO
14731’de Ug farkli bilgi dizeyi tanimlangnwve bu bilgi diizeylerinin IW’nun @tim

programlarina denkdi belirtilmistir.

a) Kapsamli teknik bilgi, IIW Uluslararasi Kaynak Mutdisi (IWE)
b) Standart/ 6zel teknik bilgi, IIW Uluslararasi Kayngeknikeri (IWT)
c) Temel teknik bilgi, IIW Uluslararasi Kaynak UzmghiVS)

S0z konusu teknik bilgi dizeyinin@anmasi igin personelin IIW’nunggim
ve diplomalarini alngi olmasi zorunlu olmamakla birlikte, kaynak koordipan
personeli, gerekli bilgi ve deneyime sahip @dou farkli standart veygemalara
gore aldgl egitimlerle de kanitlayabilir.

Kaynak koordinasyon personeklatmenin organizasyogemasi icinde yer

almali ve gletmenin dger bolumleriyle ilgkisi tanimlanmalidir.
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4.3.4. Kaynak Muayene Personeli

Kaynaklarin muayenesi sertifikali ve kalifiye pemsb ile yapiimalidir.

Isletme muayene ve gozetigidrinin yritilmesi icin yeterli personelig@amalidir.

Tahribatsiz muayenelerde gorev alan personelin EXeduygun gitilmis ve

sertifikalandiriimg olmasi gereklidir®

Muayene ve g0zetimsleri dogrudan kaynak koordinasyon personeli
tarafindan yonetilebile@e gibi kaynak prosesinin buyukgii, karmaikligl ve hizina
bagli olarak kaynak muayenesi konusunda daha detaknik bilgiye sahip

personelce de yonetilebilir.

4.3.5. EKipman

Imalatcl yaptt/ yapac# isler veya uriinler icin yeterli ekipmana sahip
olmahdir. Ekipmanin bir listesinin yapilmasi henotgnsiyel méterilere imalat
kapasitesinin ve kabiliyetlerinin gdsterilmesi hede ekipmanin ydnetilmesini
kolaylastirmasi agisindan gereklidir. Ekipman listesindgniekli imalat igin gerekli
tum temel ekipman bulunmalidir. Bunlara érnek dtakaynak makinalari, kesme,
ag1z hazirlama arac ve gerecleri, 6n 1sI ve kaynakaso gerilim giderme ekipmani
ile sicaklik dlgme araglari, kaynak yardimci agdaratvincler ve kaldirma araclari,
kisisel koruyucu donanimlar, imalat ile ilgili givekidonanimlari, elektrod kurutma
firnlar, yizey temizleme aracglari, muayene ekiplaa verilebilir. S6z konusu
listede techizatin tanimi, seri numarasi, kapasites Ozellikleri ile bakim
periyotlarinin kaydedilg dokiimanin numarasi gibi bilgiler bulunmaldir.

Tum ekipmanlar uygursekilde yonetilmeli, kontrol altinda tutulmali ve
bakimlari yapilmalidir. Ek olarak Uriin kalitesinieettigi durumlarda kalibre

edilmeli veya sertifikalandiriimahdir. Ekipmanirakami icin dokimante edilmi

% FLiz, zafer, Caner Batigiin, Mehmet Tansal, C. Hakam, GiKaynak Tekngi ve Tahribatsiz
Muayene Personeli @timi ve Belgelendiriimesi’,Kaynak Teknolojisi VII. Ulusal Kongre ve
Sergisi Bildiriler Kitabi , Kasim 2009, s. 24.
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planlar bulunmahdir. Orrgn kablolarin kontrolii, kaynak torclarinin temigli
kaynak makinalarinin kontrol @inelerinin fonksiyonlarinin denetlenmesi igin
periyodik bakimlar planda belirtiimelidir. Ariza ggit edilen ve onarilamayan
ekipman kullaniimamalidir, kullaniminin engellenmesin gerekli 6nlemler
alinmalidir. Bunlara ek olarak yeni veya yenileginbir ekipman gletmeye
alindginda, ekipmanin dgu calstigini teyit eden denemeler yapilmalidir.

Gerektiginde bu denemeler uygun standartlara gore yapolpimhante edilmelidff.

4.3.6. Kaynak vellgili Faaliyetler

4.3.6.1.imalat Planlama

Imalatgi, imalata bdamadan 6nce ve genellikle teknik gozden gecirmenin
ardindan, glemlerin uygun sira, prosedir ve personel ile yapdini sglamak igin

tum imalat aamalarini planlamalidir.

Planlarin dokimana dogsiats hali ¢gsunlukla imalat ve muayene plani
olarak adlandirilir ve pargalarin tim uretigamalarini kapsar. Bazi durumlarda bu
dokiiman imalatin ve muayenelerin plana uygun olg@abldginin kaniti olarak

mUsteriye Uriin ile birlikte iletilif®.

Imalat ve muayene planinin bir béliimi, kaynakli analygsun oldusu driin
veya yapilarda kayga odaklanir ve ayrintilandirilarak kaynak takipetgesi olarak
adlandinlir. Bu cizelge, plana uygun bgekilde imalatin takibinin yani sira
kaynakgilarin, kaynak yontemlerinin, kaynaklarinayene durumlarinin izlengli

bir kalite dokimanini okiurur.

% [IW-International Institute of Welding, Checkliss.6.

% GE Power. "Inspection and Test Plan (ITP) rev2®Onerilen Muayene Plan
http://www.gepower.com/about/suppliers/en/downldads _and_test plan_eg_rev2.pdf
(02.01.2010)
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4.3.6.2. Kaynak YontenSartnameleri ve Onaylari

Imalatci, kaynak yonteartnameleri (WPS) hazirlamali ve kartnamelerin
imalatta d@ru bir sekilde kullanildgindan emin olmalidirimalatta kullanilan
kaynak yontengartnameleri, yapilan kaynakli glantida kullanilacak parametrelerin
ve islem sirasinin agikca tanimlanabilmesi icin mimkildugunca e 0zgul
olmahdir. Ancak, kaynak yontegartnamesi kaynakgcilarin kullanimi icin ¢cok kai
ve ayrintili ise ilgili kaynak yonterpartnamesinden tiretilmigerekli temel bilgileri
iceren § talimatlari kullanilabilir.imalatta kullanilan kaynak yontegartnameleri
veya turetilmg is talimatlari imalatin yapilga yerde tim ilgili personelin kullanimi

icin hazir olmalidir.

Kaynain 0zel bir proses olgw goz onidne alinginda ve kaynakli
baglantilarin kalitesinin bittikten sonra yapilan meaglerle tespit edilemeti
disUnuldiginde, Grandn kalitesi Uzerinde, imalat 6ncesind®, talgsru olarak
yazilmg ve onaylanny kaynak yontensartnamelerinin ¢ok buyidk énemi vardir.
Imalatta bir kaynak yontegartnamesinin kullanilabilmesi igin uygun yontemier

standartlarla bgartnamenin dgrulugu onaylanmalidir.

Kaynak yontem sartnamelerinin onaylr (WPQR) icin kullanilabilecek
standartlar veya yontemler wgtéri sartnamelerinde veya uygulanan imalat
standartlarinin icinde verilmektedir. Kaynak yontgartnamesi onay! i¢in yaygin
olarak kullanilan ve kabul goren yollar kaynak y@mttesti ( EN ISO 15614 serisi)
ve On imalat testidir (EN ISO 15613). Tablo 8'deykak yontemsartnamesi ve

onaylari icin kullanilabilecek standartlar EN 1S833-5° temel alinarak verilngtir.

% TSE, “TS EN ISO 3834-5: “Metalik Malzemelerin Eirgie Kayna Icin Kalite Sartlar - Bélim 5 :
ISO 3834-2, 1ISO 3834-3 veya ISO 3834-4 StandamllarKalite Sartlarina Uygunlgun Teyidiicin
Gerekli Dokiimanlar”Standart, Aralik 2007, s.6.
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Tablo 8 Kaynak YontenSartnameleri ve Onay Standartlari

=]

Kaynak Yoéntemi Standart Malzeme Kapsam Uygulama Alai
EN I1SO 15607 WPS, WPQR Genel Kurallar
Test edilmg kaynak
EN ISO 15610 dolgu malzemesine
dayanan onay
Onceki Kaynak
TUm ergitme EN ISO 15611 Tum malzemeler Deneyimine dayanan
kaynak yontemleri WPQR onay
Standart kaynak yonten
EN ISO 15612 sartnamesinin
kullaniimasiyla onay
EN 1SO 15613 On imalatin testiyle
onay
EN ISO 15609-2 WPS Sartname hazirlama
Gaz Kayngl EN 1SO 15614-1 Celikler WPOR Kaynak yontem testiyle|
onay — Celikler
EN ISO 15609-1| Tum malzemele WPS Sartname hazirlama
EN I1SO 15614-1 Celikler ve Nikel WPQR Kaynak yéntem testiyle|
alssimlari onay
EN I1SO 15614-2 Aliminyum ve WPQR Kaynak yéntem testiyle|
magnezyum onay
EN SO 15614-3|  Celik Dokiimler wpQRr | Kaynak )é)c;]r:sm testiyle
EN I1SO 15614-4 AIiJ"m.i.nyum WPQR Kaynak yéntem testiyle|
Dokimler onay
Titanyum ve Kaynak yéntem testiyle|
Ark Kaynag| ENISO 15614-5 Zirkonyum WPQR onay
EN ISO 15614-6 Bakir wpQr | Kaynak %%rxm testiyle
Uygulama Kaynak yontem testiyle|
EN ISO 15614-7| kapsamindaki WPQR ‘ onay — paslanmaz
malzemeler aplama, sert ka_plama
ve kaplama yenileme
Uygulama Kaynak yontem testiyle|
ENISO 15614-8| kapsamindaki | WpQR | Onay - borularin, boru-
malzemeler plaka birlgtirmelerine
kaynasi
EN ISO 15609-3| Tum malzemele WPS Sartname hazirlama
Elektron kin Uygulama Kaynak yontem testiyle
Kaynasi EN ISO 15614-11  kapsamindaki WPQR yhaky y
malzemeler onay
EN ISO 15609-4| Tum malzemele WPS Sartname hazirlama
Uygulama . .
Lazer Kayngi EN 1SO 15614-11  kapsamindaki WPQR Kaynak yéntem testiyle|
malzemeler onay
Su alt Ark Uygulama Kaynak yontem testiyle
Kaynas — Islak | ENISO 15614-9| kapsamindaki WPQR yhaky y
Hiperbarik malzemeler onay
Su altr Ark Uygulama Kaynak yontem testiyle|
Kaynas — Kuru | EN ISO 15614-10  kapsamindaki WPQR yhaky y
Hiperbarik malzemeler onay

Kaynak: Instituto Italiano Della Saldatura, s. 23.
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4.3.6.3. Kaynakliimalat ile Tlgili Dokiimanlarin Kontrolii

Kaynakli Grinun Kkalitesinin  kanitlanmasi icin kaltaa ilgili tim
dokiimanlarin (6rngn WPS, WPQR, Kaynakg¢i Sertifikalari vb.) uyggekilde
kontrolii sglanmalidir. Bu kapsamda imalat¢l, s6z konusu dokiana kimler
tarafindan yayinlanip onaylangoa, daitim metotlarini, esilebilirli gini ve iptal
edilmesini tanimlayan bir prosedir giurup uygulamalidir. EN 1ISO 9001 gibi kalite
yonetim sisteminin dokimanlarin kontroli bélimi kanuda kullanilabilir ve

kaynak koordinasyon personeli veya kalite gliveriérbt prosedurt uygulayabilir.

4.3.7. Kaynak Sarf Malzemeleri

Kaynak sarf ve dolgu malzemeleri kaynaklglaatinin kalitesini olgturan
temel @elerden biridir. Orngin, dogru yontemlerle depolanmagli ve imalatcl
yonergelerine gore kurutulmagiicin nem ¢ceken orttlu elektrodlar,@d catlaklara
ve gozeneklere yol acarak kaynak kalitesini ciddinbde etkileyebilirler. Bu sebeple
kaynak dolgu malzemeleri, koruyucu gazlar, kaynaklari gibi kaynak sarf
malzemeleri Ureticilerinin yonergelerine uygusekilde kullaniimal, tginmall,

isleme tabi tutulmali ve depolanmalitiir

4.3.8. Ana Malzeme

Ana malzemenin depolanmasi malzemenin olumsuz loketidlenmeyecg
sekilde olmalidir; ayni kaullar misteri tarafindan tedarik edilen malzemeler igin de

sglanmalidir.

Standardin zorunlu gereklilikleri arasinda olmaasada malzemelerin gou
sekilde depolanmasi ile ilgili kaynak koordinasyoergoneli tarafindan onaylangmi

bir yazili prosedir depolama alaninda uygulanmalidi

" llW-International Institute of Welding, Checklist,9.
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Tedarikcilerden satin alinan ana malzemelerin, ataalve sipage uygun
oldugunun teyidi icin EN 10204 “Metalik Malzemeler — Myeme dokimanlarinin
tipleri” gibi standartlara gére hazirlangruygunluk sertifikalari kullanilabili¥.

EN 10204’e gore muayene dokimanlari iki gruba aystir:
a) Tip 2: Normal muayene i¢in muayene dokimani

- Tip 2.1: Sipage uygunluk beyani

- Tip 2.2: Deney raporu
b) Tip 3: Ozel muayene icin muayene dokiimani

- Tip 3.1: Muayene sertifikasi 3.1

- Tip 3.2: Muayene sertifikasi 3.2

Tip 2 sertifikalar tedarik¢inin imalat bolumundérgvli personel tarafindan
dizenlenirken, tip 3 sertifikalari imalat bolimundéagzimsiz ilgili baka bir
bolumde gorevli personel tarafindan dizenlenir. Bipsertifikalar daha objektif

olarak kabul gorse de tedarik edilen Uriinin malgetiggerini arttirmaktadir.

Hangi tip sertifikaya sahip malzemelerin imalattall&nilac& EN 1SO
3834'te belirtiimemgtir. Ancak genellikle kullanilan imalat standart|adirektifler

veya migteri sartnamelerinde kabul edilen sertifika tipleri biginektedir.
4.3.9. Kaynak Sonrasi Isiislem

Kaynak sonrasi i1siklemler kaynak gibi bir 6zel proses olaralkgddendirilir.
Isil islemin baarisi, slemin sonunda tam olarak tespit edilemez. Bu sebesl

islemlerin performansi imalatci tarafindan sikigaikilde kontrol edilmelidir.

Imalatci son Uriintin kalitesindengdodan sorumlu oldgu icin 1sil slemler
ile ilgili tim konular uygursekilde yonetilmelidir. Bu konular arasinda, 1slemin

alt yukleniciye verilmesi, 1silsiem personeli, 1sil slemin gozetimi, 1sil glem

% TSE. “TS EN 10204: Metalik Mamuller — Muayene Dakdnlarinin Tipleri”,Standart, Haziran
2007.

92



ekipmani (uygunluk, bakim vb.), i1siklem parametreleri, izlenecek isilam
talimatlari, sicaklik dlcim yontemleri ve 1sildm kayitlari bulunabilir.

Isil islemi etkileyen tim konular ve aktiviteleri tanimpémn ve yonetimini
anlatan bir 1sil dem prosedurl, imalat¢i veya alt yiUklenicisi tamdan
hazirlanmalhdir. Prosediriin gtérinin sarthamesine veya ilgili imalat standardinin
gerekliliklerine uygunlgu denetlenmeli ve imalatcinin kaynak koordinasyon
personeli tarafindan onaylanmalidir. Prosedir itmalgsidine, ana malzemeye,
kaynakli bglantilarin tipine gore d@siklik gosterebilir. Ayrica belirlenen talimata
uygunlygun kanitlanmasi ve izlenebiligin sgzlanmasi icin gergeksgirilen 1sil islem

ile ilgili kayrtlarin tutulmasi gereklidf?.

4.3.10. Muayene ve Deneyler

Imalat prosedirlerinin gou uygulandginin teyidi ve Grinin 6zelliklerinin
kontroll icin uygun muayene ve deneyler imalat siinde ve sonrasinda
gerceklgtiriimelidir. Muayene vel/veya deneylerin Urinin fanbolimlerine
uygulanacgl, orani, siklgl; s6zlgme sartlarina ve/veya imalat standardina, kaynak
yontemine ve kaynakl yapinin tipinegbalir.

Kaynakli Grin veya yapinin, imalat safhalari icinderhangi bir anda
muayene ve deney durumu belirli olmahdir. Bunuglazamasi igin farkli yontemler
kullanilabilir. Kiigik boyutlu seri Gretim parcalein parca veya dokam kartlarinin
Uzerinde muayene ve deney durumunun gosteriimesi @ yaygin kullanilan bir
yontemdir. Proje tipi, bluylk kaynakli yapilarin iltanda ise Uzerine, yapilan
muayene ve deneyleriglendigi imalat ve muayene kontrol planlari gibi dokiimanla
kullanilabilir. Bu dokimanlara ek olarak yapi Upele uygun markalamalar ile
muayene durumu takip edilebilimalat ve muayene kontrol planlarinda muayeneler

kayit edilirken mimkin oldtunca muayene parametreleri ve sonugclari ile itgigi

% |IW-International Institute of Welding, “llW Manatturer Certification Scheme for the
Management of Quality in Welding - Supplement foe implementation of ISO 3834 Oriented to
Welded Products|W Dokimani, 01/2008 (Supplement for the Implementation), s.15
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verilmeli, gerekirse muayene raporuna atif yapima izlenebilirlik seviyesinin

arttirllabilmesi icin ilgili bolim muayene personirafindan imzalanmalidir.

Muayene ve deneylerle ilgili tim prosedurler veintatlar muayene

personelinin kullanimina verilmeli ve dokiimanlagupsekilde kontrol edilmelidir.

Imalatcinin kaynak Oncesinde, kaynak sirasinda wgnaka sonrasinda

gerceklgtirmesi gereken muayene ve deneyler Tablo 9'ddaekitedir®.

Tablo 9: imalat Siiresince Yapilabilecek Muayene ve Deneyler

Muayene ve Deneyler

Kaynak Oncesinde Kaynak Sirasinda Kaynak Sonrasinda

Kaynakgilarin ve kaynak
operatérlerinin onay
belgelerinin uygunlgu ve
gecerliligi

Temel kaynak parametreleri
(kaynak akimi, ark gerilimi ve | G6zle muayene,
ilerleme hizi)

Kaynak proseduri

sartnamesinin uygunfu On isitma/pasolar arasi sicakllk  Tahribatsiz muayen

Temizleme, pasgekli ve

Esas malzemenin tanitimi kaynak metali tabakalari

Tahribath deneyler,

Kaynak sarf malzemelerinin
tanitimi

Yapinin bicimsekil ve boyut

Kok oyma kontrolleri,

Kaynak sonrasgiemlerin
sonuglarinin ve kayitlarinin
(kaynak sonrasi i1siglem,
yaslandirma gibi) kontroll

Birlestirme hazirlgi (sekil ve

boyutlar gibi) Kaynak siralamasi

Kaynak sarf malzemelerinin
dogru kullanimi ve gleme tabi
tutulmasi

Yerlestirme, ba&lama ve
puntalama

Kaynak proseduri
sartnamesindeki herhangi 6ze
sartlar (carpilmanin 6nlenmesi

gibi)

Carpilma kontroli

Cevre dahil kaynak icin gerekl| Herhangi bir ara muayene
calismasartlarinin uygunlgu (boyutlarin kontrola gibi)

Muayene ve test operasyonlari icinde buydk bir il tahribatsiz
muayeneler (NDT) okturur. Hangi tahribatsiz muayene metodunun ve ggkimi

uygulanacgl, muayene oranlari Griintin kalite seviyesine g@&elenir. Bu se¢imin

10TSE, TS EN 3834-2, s.5-6.
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nasil yapilacg bazi imalat standartlarinda verilmekteyken, bamjelerde segim
tasarimci tarafindan yapilimalatta uygulanacak tahribatsiz muayene metodéri v
kalite seviyeleri, imalat sdresini,samalarini, sirasini, planlarini ve maliyetleri
etkileyecgi icin teknik gbzden gecirme sirasinda net gekilde belirlenmeli ve

gerekliyse miteriyle Gzerinde ankalmalidir.

EN 12062'den alinan Tablo 10da kaynakli yapilarkallanilabilecek
tahribatsiz muayene metotlarinin ve muayene sonagladeerlendiriimesi icin

uygun standartlar ile bu standartlarin birbiri andaki b&lantilar verilmektedir.

Tablo 10 EN 12062'ye gore Uygulanabilecek Tahribatsiz Marsy
Standartlari

Muayene icin Muayene Sonuclarinin
EN ISO 5817'ye gore uygulanabilecek Degerlendirme
Muayene Metodu Kalite Sinifi standart ve uygun | Standartlari ve uygun
seviye seviye
B
VT C EN 970 — muayene EN 1SO 5817
D seviyesi yok
B EN 1289 — 2X
PT C BN 5274 — MUaYene ™ EN 1289 — 2X
D yesty EN 1289 — 3X
B EN 1291 — 2X
MT C BN 1290~ muayene ™ EN 1201 — 2X
D yesty EN 1291 - 3X
B EN 1435 - Sinif B EN 12517 — Sinif 1
RT C EN 1435 — Sinif B* EN 12517 — Sinif 2
D EN 1435 — Sinif A EN 12517 — Sinif 3
B EN 1714 — Sinif B EN 1712 — Sinif 2
UT** C EN 1714 — Sinif A EN 1712 — Sinif 2
D Uygulanmaz.
*: Tek poz icin maksimum alan sinif A'ya gore olbi
**: Ferritik Celiklere uygulanabilir.

4.3.11. Uygunsuzluklar ve Dizeltici Faaliyetler

EN ISO 3834 kaynakli imalat odakl bir proses stadd olmasina kam,

icinde kalite yonetim sistemiyle ilgili bir takinnsurlar da bulundurur.

Uygunsuzluk, hatali trtnler veya Urinle ilgili sérhe kaullarindan sapma

durumu olarak tanimlanirimalatcilar uygunsuzluklarin dizeltimesi ve ileride

95



tekrarinin onlenmesi icin uygun prosedurlerstlamalidir. Uygunsuzluk kayitlari
belirli bir dizene gore saklanmalidir.

Kaynakli imalatta zaman zaman gerekli olan kayrakiti yapildginda,
tamirin nasil gercekigirilecegi ile ilgili prosedirler yazilmali, kaynak koordisygon
personeli tarafindan onaylanmali ve tamir yapilagrleyde mevcut olmalidir.
Tamirin ardindan parca veya tamir bdlgesi orijigattlara gére yeniden muayene

edilmelidir.

4.3.12. Olgme, Muayene ve Deney Ekipmanlarinin Kadrasyonu ve
Gegerliligi

Imalatgi, 6lgme, muayene ve deney ekipmanlarinimbiealyonunun ve

gecerliliginin uygunlgundan sorumlu olmalidir.

Bir takim 6lgme gereclerinin kalibrasyonu icin ayrli olarak hazirlanmgi
prosedurlerin uygulanmasi bazi durumlarda imkamsizdygulanabildginde ise
kaliteyi arttirici bir etki yaratmadan sadece metligri yikseltir. Bu nedenle kaynakli
imalat yapan sletmeler EN ISO 3834-2'nin kalibrasyon dh& ile ilgili
sorumluluklarini yerine getirirken, Kkaliteye etkitmeyen gereksiz ekipmanin
kalibrasyon ve dgrulama faaliyetlerini, kalibrasyonuna gercektenyidag duyulan

arac veya ekipmanlardan ayirmalidirlar.

Kaynak makinalari Uzerindeki 6lgcme araclarinin lka@syonu sadece
kaynain kalitesinin ve tekrarlanabiliginin kaynak parametrelerinin (akim, gerilim,
hiz, gaz aky v.b.) hassas ayarlanmasinglbaldugu durumlarda gereklidir. Orga
elle ark kaynginda 1si1 girdisinin kontrolt, yapilan kayha uzunlgunun
Olcilmesiyle, yani kaynak parametrelerinin endireigbntemle olciimesiyle
gerceklatirilebilir. Bu durumda kaynak ekipmani Uzerinde&lcme araclarinin

hassasfil kayna&in kalitesini etkilemeyegg@gnden kalibrasyona ihtiya¢ yoktur.
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Genel olarak belirli periyotlarla yapilan kalibrasy veya dgrulama,
otomatik kaynak makinalari, sicaklik o6lgcme cihazlae tahribatsiz muayene
ekipmanlari icin gereklidit®*

EN I1SO 3834’0 uygulayan imalatcilar, kaynak ile iliigproseslerin
kalibrasyonlarinin yonetimi icin EN I1ISO 17662 “Kakz Yardimci faaliyetler dahil
kaynak icin kullanilan techizatin kalibrasyon,gddama ve gecerlii’ standardini

referans olarak kullanabilirler.

4.3.13. Markalama velzlenebilirlik

Parcalarin/ Urinlerin markalanmasi ve steiiye iletildiginde veya imalat
asamalarinda izlenebiligin sgzlanmasi, triintin kalitesinin afwrulmasi ile Grinin

islevselligi hakkinda geri beslemelerin alinabilmesi icin @alieyollardan biridir.

Markalama ve izlenebilirlik, uygulanmasi zaman ialige maliyetli
prosedurler gerektirebilir. Markalama ile izlenatiigin seviyeleri genellikle imalat
standartlarinda veya mtigéri sartnamelerinde belirtiimektedir. Bu nedenle EN I1SO
3834-2 gletmenin temel seviyede bir markalama ve izlengikilsistemi olmasini ve
gerektginde misteri sarthamesi veya imalat standardina gore bu sistefapta
edebilmesini istemektedir. Uygulanacak markalamahemebilirlik sistemi, imalatta
kullanilan her parcanin ilgili dokimantasyon ilenkml edilmesini ve parcalarin
isaretlenerek gecrierine istendiinde ergilmesini, tim imalat gamalarinda

sglamalidir.

Malzemelerin izlenebilirginin salanmasi igin kaynakta kullanilan ana
malzemeler ve kaynak dolgu malzemeleri, ilgili nesie sertifikalarn Gzerinde

sipare uygunluk acisindan kontrol edilmelidir. Kontralesinda;

a) Malzemenin sertifikasindaki markalama ile malzemenizerindeki

gercek markalama kalastiriimalidir.

10} )W-International Institute of Welding, Interpréi@n, s.9.
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b) Malzeme ile ilgili sertifikada raporlanan 6zellikie isletmenin ihtiyacina
uygunlyzgu ve bu raporlanan malzeme 6zelliklerini gosterenuglarin

dogrulugu incelenmelidit®2

Imalat gamalarinda orijinal markalamalarin tam izlenebfirl birkag

yontemle sglanabilir:

a) Orijinal markalamalar imalat sirasinda parca Uzkrinygun bir bolgeye

oldugu gibi aktarilip korunabilir.

b) Orijinal markalama ger cok uzunsa basiigrilmis bir kodlama ile

markalama parca Uzerine aktarilarak korunabilir.

c) Bir dokimantasyon sistemi glurularak malzeme listeleri veya imalat
skeclerine malzeme markalamalari kayit edilir vealah stresince bu

kayitlar son Uriine kadar surekli gtincellé¥ir

Kaynak dolgu malzemelerinin tretim parti kodlariy#adilip her kaynakta
hangi parti koduna ait dolgu malzemesinin kullargldzlenebilir kilinmalidir.

Kaynakli imalatin izlenebilirii ve markalamanin gandg dokiimantasyon
sistemi, gerekgiinde gagidakileri icermelidir:

- Imalat planlarinin tanitimi,

- Dolasim kartlarinin tanitimi,

- Yapidaki kaynak yerlerinin tanitimi,

- Kaynak sarf malzemesinin tanitimi (kisa gostgrilicari isim, sarf

malzemelerinin imalatgisi ve parti veya dokim nuataar gibi),

192 7¢: Instituto Italiano Della Saldatura, “Weldinglftication StandardsEWF Teknik Dokiimant,
2005,

http://www.ewf.be/media/documentosDocs/doc_55_vmgjdfabrication_standards_cracked.pdf
(02.01.2010).

193 )wW-International Institute of Welding, Suppleméat the Implementation, s.16.
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Ana malzemenin tanitimi ve/veya izlenebifirli(tip, dokim numarasi
gibi),

Tamir yerlerinin tanitimi,

Gegici bglanti yerlerinin tanitimi,

Ozel kaynaklarda tam mekanize ve otomatik kaynakel@mi icin
izlenebilirlik,

Ozel kaynaklar icin kaynakgi ve kaynak operatomierizlenebilirligi,

Ozel kaynaklar icin kaynak prosedigdrtnamelerinin izlenebilir8i.

4.3.14. Kalite Kayitlari

Kalite kayitlari belirlenmi farkh bir gereklilik olmadg! takdirde en az eyl

sire ile saklanmalidir.

Kalite kayitlari uygulanabilginde gagidakileri kapsamalidir:

Sozlemenin gbzden gecirilmesi ve teknik inceleme ildiikpyitlar,
Malzeme muayene dokimanlari,

Kaynak sarf malzemesi muayene dokimanlari,

Kaynak prosedurgartnameleri,

Techizat bakim kayitlari,

Kaynak prosediri vasiflandirma kayitlari (WPQR),
Kaynakcl veya kaynak operatoru vasiflandirma belgel
Imalat plani,

Tahribatsiz muayene personelinin belgeleri,

Isil islem prosedirgartnamesi ve kayitlari,

Tahribatsiz muayene ve tahribatl deney prosediugeraporlari,
Boyutlarla ilgili raporlar,

Onarimlarin kayitlari ve gder uymazlik raporlart,

Gerektginde diger raporlar.
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4.4. Kaynak Koordinasyon Personelinin Belirlenmesi

EN ISO 3834-2 veya EN ISO 3834-3’'e gore sertifilkasyn gereklilikleri
arasinda imalat¢inin; kalite faaliyetleri sorumfiuna ve alinmasi gereken tedbir,
yapilmasi gerekerglemlere imkan s#ayacak yeterli yetkiye sahip bir veya daha
cok kaynak koordinasyon personeli gérevlendirmesegmektedi”® Bu personelin
gorev ve sorumluluklari EN ISO 14731’e uygun olafadlirlenmeli ve net bir

sekilde tanimlanmalidir.

Kaynak koordinasyon personeli, teknik bilgisigitani kanitlanabilir ve
isletmenin uygulady kaynak yontemleri, prosesler ve malzemeler géiiyeterince
tecribeye sahip bir caan olmalidir. Kaynak koordinasyon personelinin tkKnlgi
dizeyi ve tecrubesisletmede uygulanan kaynak proseslerinin karkigs ve
degiskenligine gore kapsamli, spesifik ve temel olmak Uzerefaikll seviyeden

birisine uygun olarak segilir.

WTIA — Welding Technology Institute of Australf8, EN ISO 3834’e gére
sertifika almak isteyerslietmenin ihtiyac duydgu kaynak koordinasyon personelinin
belirlenmesi, gorev ve sorumluluklarinin ga@masi konusunda yedisamali bir

prosedur tanimlamaktadir.

1. Adim: EN ISO 14731 gozden gecirilmeli ve orgasigon yapisi icinde
kaynak koordinasyonu kapsamindaki gorevler tanimkdrdir.

2. Adim: Kaynakli imalat ile ilgili pozisyonlari vieu pozisyonlarin birbiriyle
olan iligkilerini gésteren bir organizasygemasi ¢izilmelidir.

3. Adim: Organizasyonun icinde koordine edilmesiegen kaynak ile ilgili
faaliyet ve gorevlerin sayisi, tipi ve kargridik seviyeleri belirlenmelidir.

4. Adim: Organizasyonda gorevli personelin bilggriibe ve g@tim durumu
gozden gecirilmeli, EN 1SO 14731 ve EN ISO 3834gereklilikleriyle personelin
yetkinligi karsilastiriimahdir.

104 Bakiniz: EN 1SO 3834-2 Madde 7.3

15\WTIA, TGN 3834-05 s.4.
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5. Adim: Olgturulan organizasyogemasindaki personele, kaynakla ilgili
faaliyetler, gorev ve sorumluluklar paylailir. Gérev ve sorumluluklarin geimi
sirasinda, organizasyondaki ast-tsgkileri ile raporlama prosesleri, personelin
yetkinlikleri ve verilen gorevleri yerine getirebiek icin gitiimesi gereken kiler
g6z oniinde bulundurulmahdiilgili kaynak koordinasyonundan sorumlusikin
isletmede olmagm zamanlarda faaliyetlerin aksamadan ve olmasi kgjgregibi
yurattlmesi icin her goreve bir vekil atannolmalidir.

6. Adim: Organizasyorsemas! Uzerinde yapilan gorev ve sorumluluk
dagitimindan sonra datilmams gorevlerin kalmasi durumunda uygulanabilecek
yontemlerden birisi daha fazla personelin kaynak or&masyonunda
gorevlendiriimesi veya gorevlendirilgikisileri egiterek daha farkli gorevleri de
Ustlenmelerini sglamak olabilir. Buna ek olaraksletme, kaynak koordinasyon
gorevlerinin bir kismini ilgili konuda yetkin altiklenicilere de yaptirabilir.

7. Adim: Son gamada kaynak koordinasyon faaliyetlerinin timudnden
sorumlu olacak ve kay@ian Kkalitesiyle ilgili s6zlgemeye ilgkin konularda
organizasyon adina karar vermeye yetkili bir “SownKaynak Koordinasyon
Personeli” atanmalidir. Genel olarak EN ISO 3834fa -3’e sahip birsletme igin
bu personelin Uluslararasi Kaynak Muhendisi (IWHEyasi 6nerilmektedir.

4.5. EN ISO 3834'e gore sertifika almak isteyen bisletmenin izleyecgi yol

Kaynakli imalat yaparsietmeler ilk gamada, hali hazirda yapilan imalatlari,
misterileri, potansiyel pazar kallarini, kendi imalat kapasitesini, personel
durumunu, yetkingini, uyguladgl veya uygulanacak imalat standartlar ve
direktiflerin gerekliliklerini g6z o6nudnde bulunduek EN ISO 3834’e gore
sertifikasyonun getirilerini vesietmeye yukleyege zorluklari dgerlendirmelidir.
Bu deserlendirmenin icindesletme icin EN ISO 3834’Gn hangi boliumdnin uygun
oldugu veya uygulanmasi gerekti de ortaya konmalidir. Berlendirme igin
isletmeler sertifikasyon kuruglarindan da yardim alabilirler.

Birden cok akredite sertifikasyon kurglyla bilgilendirme gdérigmelerinin

yapilmasi, hemsletmenin d@ru karar vermesine yardimci olur hem de sertifikasy
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kuruluslarinin sletmeye yapacaklari katkilar daha kolay fekilde ortaya konur.
Ozellikle Ulkemizde sertifikasyon kurularinin kalitesi ve durustfiii konusunda
sorunlarin oldgu bir gercektir®®. Bu sebeple uluslararasi tanirgrliakreditasyonu
ve sertifikasyon surecindeslétmeye koyaca katki, sertifikasyon kurukunun

belirlenmesi sirasinda gerlendiriimesi gereken konulardir. Sertifikasyoryetkili,

tarafsiz kurulglarca siki denetlemeler sonucunda vyapilmasi ve aimmal
belgelendirilen sistemin gerekliliklerini kalayacak sekilde ydrutilmesi 6ncelikle

imalatciya fayda sgayacaktir.

Isletmenin EN 1SO 3834’Un hangi bélimine gore sédifialacgl ve
sertifikasyon kurulgunun belirlenmesinin ardindan sistemin kurulmasi ve
dokiimantasyonun hazirlanmasyamasina gegcilir. Kaynakli imalat proseslerinin
kontroll ve gozetimi icin EN ISO 3834’e uygun bistemin denetime kadar kurulup
uygulanmasi gereklidir. Organizasyonun buygkiie, EN I1SO 3834’Un secilen
boliumine ve gercelderilen imalatin ceitlili gine gore sertifikasyon programi ve

tarihler belirlenir.

Isletme EN ISO 3834'lin kalite gerekliliklerini kalamak icin standardin
kendisinin yaninda sertifikasyon kurumlarinin hiadg rehberleri ve denetim soru
listesi gibi dokiimanlardan yararlanmalidir. EN 13884-2 veya EN ISO 3834-3’e
gore olyturulacak kalite dokiimantasyonu ve «mmasi gerekegartlar icin ele

alinmasi gereken konulagagida 6zetlennstir.

Kaynakli imalatin EN ISO 3834’Un kalite gereklilgkini kasilayabilmesi
icin koordine edilmesi gereklidir. Bunu @amak icin sletme uygun kalifikasyonda
ve yetkiye sahip bir sorumlu kaynak koordinasyomspeeli atamalidir. Kaynak
koordinasyon personeli denetim slreci ve denetamndan surdiurtlecek sistemden

sorumlu olacak kidir.

1% CEN European Committee for Standardization, “Tyekile Kalite Altyapisinin Desteklenmesi —
Ulke Raporu 2005-2006”"AB Meda Programi Projesi Raporu, 22.03.2006 (Kalite Altyapisi),
http://quality-turkey.kalder.org/exc_tr/dosyalaki@l raparu_05 06/C_Report %202005-
2006%20Part%201%20TR.d¢61.01.2010), s.8.
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Kaynakli imalat yapansletme, sozlgmenin gbzden gecirilmesi ve teknik
inceleme konularini belirli Baklar kapsayan bir prosedire gerceki@meli ve

kayitlari tutmalidir.

Alt s6zlesme ile gerceklgirilen tum kaynak ile ilgili faaliyetler ve hizmietr
kontrol altinda tutulmali ve EN ISO 3834-2 veyae-8ygun olmalidir.

Imalatci, kaynak personelinin (kaynakcilar da dahilak (izere) teknik bilgi
ve yetkinlginin  belirlenmg  standartlara uygungunu belgelendirmelidir.
Kaynakcgilar uygun standarda gore sertifikalandmglmolmalidir.  Kaynak
koordinasyon personelinin gorev ve sorumluluklgmirgill olarak belirlenmelidir.

Tahribatsiz muayene personelinin sertifikasyonudZ®'e uygun olmalidir.

Imalatgi, fiziki kagullarin ve ekipmanin hazirlik, kaynak operasyonlari
muayene, tama, kaldirma gibisler icin uygunlgunu ve yeterlilgini sazlamalidir.
S6z konusu ekipmanin listesi, yonetimi kolgylanak ve miterilere sletmenin
yetkinligini gosterebilmek icin olgturulmaldir. Bu listede ekipman kapasiteleri ve
yetenekleri de yazilmiolmalidir.

Isletme, EN ISO 3834-2 veya -3’Un minimum gereklikhi salayan bir

imalat plani olgturulmalidir.

Imalatta kullanilan kaynak yontemi ile ilgili paratreder kaynak yontem
sartnamesi (WPS) olarak dokiimante edilmeli ve uyspandartlara gore onaylargni
olmahdir. Kaynak yontensartnameleri ve onaylari ile kaynakc¢i sertifikalamn
imalata ve miteri isteklerine uygunigunun, gincelfiinin sglanmasi ve kontrolu

Icin bir sistem olgturulmalidir.
Imalatci kaynak sarf malzemelerinin kontroliini velzeme imalatgisinin

Onerilerine gore depolanip kullaniimasini glaanak icin yazili bir prosedur

uygulamalidir.
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Sekil 6: EN ISO 3834’e gore Sertifikasyon Sureci
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Ana malzemeler tanimlanmali, markalanmali ve ma&r@am kendisi ile

markalama olumsuz etkilenmeyecgkilde depolanmalidir.

Kaynak sonrasi Isilslem gerekiginde, prosesin uygunfunun teyidi icin
imalat¢i yazili bir prosedur, 1sglem kaydi ve kaydin divu pacaya ait oldtuna dair

izlenebilirlik ydntemlerini olgturmahdir.

Imalatgi kaynak Oncesinde, kaynak sirasinda ve somi@a yapilacak

muayeneleri tanimlamali ve bunlari yonetip, kong&thek icin bir sistem kurmalidir.

Kaynak ve imalat kalitesi Gzerinde guclu etkisi rolélcim, muayene ve
deney ekipmanlarinin kalibrasyon vel/veyagmitamasi uygun yontemler ve

prosedurlerle gercgelgdgrilmelidir.

Uygunsuzluklarin tespiti ve giderilmesine dair, gteii ile Uzerinde

anlaillmis yazili bir prosedir imalata danmadan dnce ogturulmalidir.

Kalite gerekliliklerinin yerine getirilmesi i¢in kulan kalite sistemi, yazili
prosedir ve kayitlarin tutulagaformlar gibi @Gelerden olgan bir dokiimantasyona
dayali olmalidir. EN ISO 3834’Un dokimantasyonietmede varolan EN 1SO
9001'in dokimantasyonuna uyumlu olmalidir. (¥ine s6zlgemenin gozden
geciriimesi veya uygunsuzluklar, duzeltici faaliget gibi ortak konularin ele
alinsinin  benzerki, calsanlarin yeni dokimantasyonun uygulanmasingamal
suresini kisaltacaktir. Dokiimantasyon EN ISO 900drases yonetimi bolimine
bagli olmalidir. Ayri bir el kitabi olarak yayinlanmagprosedurlerin denetimini ve
revizyonunu kolaylgtirmaktadir. Bununla birlikte sietme, kalite ile ilgili farkh
gereklilikler iceren bgka standartlara gore de sertifika edinmek igiedie (6rngin
ASME isaretlerini kullanmak icin) proses yonetimi bélimUyeni olwturulacak el
kitabl kolayca adapte edilebilitsletme hangi sertifikasyona gore imalat yapacaksa

proses yonetimi o sertifikasyonun el kitabina ggeezeklatirilecektir.
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EN I1SO 3834'un gerekliliklerinin gbzden gecirilmesve sistemin
uygulanmaya bganmasinin ardindan hazirlanan dokimantasybetmenin kalite
yonetim sistemi dokiimantasyongirketin tanitimi ve dokiimantasyonu destekleyen
sertifikalar ile kayitlar, sertifikasyon kuryuna ©on inceleme icin gonderilir.
Gonderilen dokumanlar sertifikasyon kurgdu tarafindan atanan denetgilerce
incelenir, eksikliklerin olmasi halindesletmeden eksikliklerin tamamlanmasi

istenir®’

Organizasyonun buyulkgii ve gerceklgirilen imalatin ceitlili gine gore
onceden belirlenmgi denetim plani ¢ergevesindesletmede bir denetim

gerceklatirilir.

Denetim kapsamindaletme, kurulan sistemle;

- yOnetim tarafindan sorumluiun tstlendiini,

- standarda ait budtin gerekliliklerin  uygun bicimdeokdmante edilip
yazildgini,

- sistemin butin ¢alanlar tarafindan benimsenip, uygulandi,

- gerekli klem akslarinin gizimlerle uygun bicimde go6steriggini
ispatlamalidir.

Denetimin odak noktasi afturulan sistemin uygulamalaridir. Genellikle
denetim, gletmenin genel mudurt, kalite yonetim temsilcisi serumlu kaynak
koordinasyon personeliyle yapilan bir toplanti Beslar. Denetimin bir bolumu
sorumlu kaynak koordinasyon personeliyle, personeéknik bilgi, €itim ve

tecriibesinin dgerlendirilmesinin amaclangh bir séylaiye ayrilirt®,

107 ASSOCIATION FRANCAISE DU SOUDAGE (AFS), “Operatimgocedure for Certification [IW
MCS according to ISO 3834 — CC AFS 001-EN Rev S Proseduriy 07.04.2008http://www.afs-
asso.org/quides/CC_AFS_001R3_EN.(@{f.01.2010), s.7.

198 ||\W-International Institute of Welding, “llW Manatturer Certification Scheme for the
Management of Quality in Welding ANBCC's AssessmehtManufacturers of Welded Products
Operating the IIW Manufacturer Certification Sché&m&V Dokimani, 01/2008, s.8.
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Uygulanan kalite yonetim sistemi ve proses yonetimietkinligi, kaynakl
imalat prosesinden en az bir 6rnek ile kanitlandmalDenetim sirasindgletmenin
farkll boélumleri ziyaret edilir, caanlarin sisteme entegrasyonu rastgele secilen

ornekler Gzerinden sinanir.

Denetim stresince sorumlu kaynak koordinasyon petsadenetcilere gik
etmeli ve tim dokimantasyon gerekli durumlardgvbaulup incelenmek tzere hazir

olmalidir.

Denetim, yapilan denetim cginasinin 6zetlenmesi ve oneriler ile son bulur.
Denetciler dokimanlarin Gzerinden yaptiklari inoederin raporunu, dizeltici
faaliyetlerin  dgerlendiriimesini, g¢letmede gercekdgirilen gozlemleri ve
degerlendirme sonuglarini iceren son denetim raporsedifikasyon kurulguna

sunarlat®®.

EN I1SO 3834’e uygunluklari denetim sonunda kanatargletmeler icin
akredite sertifikasyon kurwu tarafindan kaynakli imalatlarda kalite gereklétini
yerine getirdiklerini gosteren bir sertifika dizenir. Sertifikanin gecerlilik stiresi en
fazla bg yildir. Bununla beraber her vyilsletme sartlarinin uygunlgu ara

denetimlerle onaylanmalidir.

4.6. W ve EWF Iimalatci Sertifikasyon Planlari

EN ISO 3834’Un gerekliliklerini karlayacak bir kaynakli imalat sistemini
kurmak, bir ¢cok gletme icin karmg@k ve zaman alici olabilir. Bu yizden EWF, IIW
ve diger kaynak konusunda ¢gdn kurumlar, gletmeleri standardin gerekliliklerini
sgilayacak sistemlerin kurulmasi sirasinda desteklemek farkli kilavuzlar ve

planlar hazirlansiardir*®.

199 1)w-International Institute of Welding, “llW Manatturer Certification Scheme for the
Management of Quality in Welding Rules for ANBCCpebating the IIW Manufacturer Certification
Scheme”]IW Dokiimani, 01/2008, s.18.

110 Quintino, R.Ferraz ve I. Fernandes. “InternagéibCompanies Certification System in Welding”,
EWF Dokiimani, 2009, s.2.
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Uluslararasi Kaynak Enstitist (IIW) ve Avrupa Kakrigederasyonu (EWF)
uye Ulkelerdeki kurumlari aragilyla, kaynakli imalat sektdriinde kalitenin ve
uluslararasi taninigin sa&lanmasi icin EN ISO 3834 standardini desteklemekte

sertifikasyonlar gercek$girmektedir.

lIW Management Certification System (YOnetim Sétabyon Sistemi)
adiyla 10 yili gkin suredir yapilan sertifikasyon ilgletmeler, bélim 3.5’te sayilan

avantajlarin yaninda,

- DUnyanin lider kaynakli imalat otoritelerindeinis tarafindan yapilnginet,
Ust diizey ve @amsiz uygunluk dgerlendirmesi,

- MUsterilerin giiven diizeyinin daha da arttiriimasi,

- Isletme bilgilerinin EWF ve IIW’nun web sitesi ile ymlarinda yer almasi,
- Kaynakli imalatta kalite, cevre ves isa&ligl, guvenlgi konularinda
deneyimli uzmanlarca yapilan yetkinlik gelendirmeleri,

- Ulusal ve uluslararasg potansiyelinin daha da artmasi,

- Isletmenin  kendine o6zgii ihtiyaclarina uygun pakedlerktkinligin

yiikseltiimesi gibi avantajlar da elde edebilitfér

IW MCS’nin farklarindan birisi de ¢#li kaynakli Urlnlere ait farkl
kaynakli imalat proseslerini goéz onine alarak bapesifik ve tamamlayici
yontemlerin uygulama icin hazirlangniolmasidir. Orngin EN ISO 3834’iin
gereklilikleri basin¢li ekipmanlar, celik yapilaeya rayl taitlar gibi sektorlerde
birbirinden farkli &irhiklara ve 6neme sahip olabilmektedir. S6z kongsteklilikler

sektoriin ve imalatcinin spesifik ihtiyaclarina gdegerlendirilmelidir.

Risk yonetimi agisindan derlendirildiginde de 1lW'nun MCS plani bazi

artilar getirmektedir. Uygulanan slrec yonetimi ibagesifik alanlarda zayifliklar

1 German Hernandez, “International Welding Qualifima and Certification Systems for Persons
and Companies'EWF Dokiimani, 2009,

http://www.ewf.be/media/documentosDocs/doc_59 matonal-welding-qualification-and-
certification-systems-mocow-2009-ghernandez(0@t01.2010)
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gosterdginde, potansiyel riskler zarara d@ebilir ve kaynakh imalatin da icinde
oldugu herhangi bir imalat surecinde en buylk zayifltkire olmayan imalat
kontrolidur. Karlilga ve imal edilen Griinin sorumlguna 6zen gosteren yonetim
yetengi uluslararasi pazarda temel birgdedir. Tium konular @rliklari oraninda
etkin sekilde kontrol eden bir yonetim olmadan endustriyayda elde etmek

neredeyse imkansizdir. Bu yonde yapilacakagatirim getirilerine dgecektir*?

Enerji ve Petro-kimya gibi kaynakli imalatin 6nermpkya sahip oldiu ve
kaynakli imalattan yUksek kalite ve guvenilirlik Kienen sektorlerde kalitenin
yaninda, gevre va sgligi-guvenligi konularinda giderek daha da fazla sertifikasyon
ve yonetim sistemine ihtiya¢ duyulmaktatfit Buradan hareketle EWF, IIW’'nun EN
ISO 3834’Un kalite gereklilikleri icin uygulagh plana ek olarak cevre ve $8l1g1-
guvenlii konularini da kaynakli imalat cercevesindesetéendiren sertifikasyon

planlar olgturmustur.**

Cevre ile ilgili konulari bir butiin olarak ele aldeN ISO 14001 Cevre
Yonetim Sistemi, dier 6zel proseslerde olgu gibi kaynakli imalattan dolay! alan
problemlerin ¢ozimune goudan ¢ozumler dnermemektedir; bu nedenle, standard
kaynakli imalati bilen uzmanlarca bu alandaki ugguélari hakkinda yorumlanmasi
gereklidir. EWF, gletmelerin bu ihtiyacinin kadanmasi amaciyla “EWF -
Environmental Management System (EWF-EMS)” adigd® 13834’e ek olarak bir
sertifikasyon plani okturmuwtur. Bu planda farkh imalatsamalari, bu gamalarin
etkileri, etkilerin buyukltkleri ve ilgili personel egitimi,yetkinligi tanimlanmgtir.
Kaynakll imalat cercevesinde EWF EMS’nin temel ggliglerinden ilki havaya
verilen emisyonlarin, suya birakilan atiklarin, kiamn yodnetiminin, topran

kontaminasyonun, ham maddelerin vegalo kaynaklarin kullaniminin ve ger

12 11w& EWF& Italian Institute of Welding, “The IIW pproach to 1ISO 3834'Seminer Sunumy
IIW Annual Assembly 2007 - IAB / SC QUAL —Quality &hagement —Workshop on ISO 3834, July
2007, s.19.

13|, Quintino, R. Ferraz ve |. Fernandes, “Interoaél Certification Systems in WeldingSunum,
IIW Annual Assembly, 2008 (Certification Systems/ifelding), s.2.

114 EWF - European Federation for Welding, Joining &ndting, “EWF Manufacturer Certification

System for the Management of Quality, Environmerd &lealth and Safety in Welding Fabrication
Management Schemes - Interpretation and ImplementaEWF Dokiimani, 2007.
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cevresel konularin etkilerinin bir 6n analizininpynasidir. Ulusal ve uluslararasi
yasal gereklilikler, gletmenin bulundgu sektorin 6zel uygulamalari, cevre
konularina ayrilny kaynaklarin verimlilgi ile isletmenin icinde bulundiu durum,

cevresel analiz raporunda kdastirlmali ve go6zden gecirilmelidir. Teknik
faaliyetleri, cevre ile olan gkilerin gelistirilmesini ve c¢evre politikasinin gbzden
geciriimesini gbz 6nunde tutan bir ¢evre progratostarulmalidir. Cevre yonetim

sistemi icinde gorevli personel bilgili ve eturulan programi uygulayabilecek

yetkinlikte olmalidir.

Kaynakli imalat fiziksel olarak kileri zorlayan ve dikkat gerektiren bitir.
Kaynak ortami; patlama veya yangin ve radyasyomktek carpmasi veya
malzemelerin tgnmasi gibi guvenlik riskleri barindirir. Ayrica bgtvenlik
risklerinin yani sira duman, gazlar, radyasyon, ggrltd, titrgim ve ergonomi
sorunlari insan gagini tehdit etmektedir. EWF, kaynakli imalat yapgletmelerin
salik ve guvenlik ile ilgili riskleri yonetebilmesi e/ diglrebilmesi icin “EWF —
Safety Management System” adiyla bir sertifikasydaini hazirlamgtir. Bu plan
cercevesindesietmeler; tehlike ve riskleri analiz edip sgi guvenlik 6nlemleri
tanimlamakta; sgik ve guvenlik risklerinin yonetilebilmesi igin @déltici ve onleyici
faaliyetler planlamaktadirlar. EWF SMSsletmeler icin sadece dizenlenmie
glvenligin gelistirildi gi bir is ortami sglamamaktadir, ayni zamanda kaynakla ilgili
risklerin azaltilmasi sonucu genel imalat performmam artmasini da

desteklemektedir.

EWF’in kaynakl imalatlar icin olgturdusu is saligl ve givenlgi yonetim
sistemi ile cevre yonetim sistemleri, IW'nun ISG3B sertifikasyon plani ile
beraber uygulanabilege gibi, tek balarina da gletmelere uygulanabilen
sistemlerdir.
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SONUC VE ONERILER

Kaynakli b&lantilar, icinde imalattan gelen ve tespiti zor rolaatalar
bulundurabilir. Bu hatalarin bir kismi tahribatsmauayene metodlari ile tespit
edilebilirken, kaynakli bglantilarin dayanimi, ¢entik darbe tofgly metalurjik yapisi
veya korozyon direnci gibi Ozellikleri, kisaca kalii olusturan 6zelliklerinin ¢ok
blyuk bir kismi, ancak tahribatli muayeneler ileidlip belirlenebilir. Bitmg tGrinler
veya yapllar i¢in tahribath testlerin uygulanms8z konusu dgldir. Buna ek olarak
en gelgmis tahribatsiz muayene metodlari kullanilsa dahi k#tynbgslantilarin
beklenen dayanim ve Kkalitgartlarini sglayip s&lamadiklari tam olarak

belirlenememektedir.

Uriin veya yapilarin uzerindeki kaynaklarin sayilérellikleri, imalatin
sonunda tahribatl testler yapilmadan, negékilde belirlenemeyeg@eicin kaynakta
kalitenin imalat sirasinda, hatta tasargamasindan itibaren, yaratiimasi ve prosesin

tumunan etkin bir kalite sistemi tarafindan kontedilmesi gerekir.

Kaynakll imalat gibi 6zel prosesler s6z konusu gidhda EN ISO 9001 gibi
kalite yonetim sistemleri imalatin 8au bicimde gercekkgirildi gini kontrol etmekte
tek bagina yetersiz kalmaktadir. Teknik bilgi ve deneyikullanan 6zel kontrol
sureclerine ihtiyag duyulmaktadir. Kaynakli imadatkalitenin sglanmasi icin,
imalat ©6ncesinde, sirasinda ve sonrasinda etkin ¢len parametreler yetkin

personeller ile sirekli denetlenmeli ve kontroiradt tutulmalidir.

Kaynakli yapilarin kalitesinin géanmasi yolunda, konuyu gengercevede
ele alarak kalitenin gdanmasi icin kaynakli imalati ilgilendiren tim pesgerin
kapsandil, kaynakll imalat icin kalite yonetim sistem gdi#derini tanimlayan

standartlar uygulanarak kaynak prosesi egkkilde yonetilmelidir.
Kaynakli imalat alaninda kullanilan sertifikasyastamleri kalitenin gtivence

altina alinarak mgierinin veya son kullanicinin korunmasinglsanada 6nemli rol

oynar. Sistemlerin etkin bigekilde hayata gecirilerek kalitenin givence altina
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alinmasi sadece mgtérilerin degil ayni zamanda kaynakl imalatin tek vegdedan

sorumlusu olan imalat¢inin da yararinadir.

Kiresel pazarda kendine yer edinmek ve verimliigrate trlnleri icin
guvenilir kullanim performansi isteyenldtmeler, en Ust dizeyde taninirlik ve
yetkinlik i¢in uluslararasi sertifikasyon sisteniten gereklerini sglayip s6z konusu
sertifikalari alaraksietmenin yeteneklerini kanitlamahdirlar. GUnimuzdésteriler
piyasada kendilerine uygun tedarikgi/Ureticiyi &ear, tedarikcilerin ihtiya¢ duyulan
yeteneklere sahip olup olmadiklarini bizzat ziyaederek denetleyemezler.
Uluslararasi sertifikasyonlar Ozellikle kaynakli alat gibi icinde kritik prosesler
barindiran sektérlerdesletmelerin, bir § icin gercek anlamda vyeterli olup

olmadiklarini kanitlamalarini gayarak, sletmelere ciddi rekabet guci kazandirir.

Sertifikasyonun sletmeye katkisi sadece kalite alanindgilde. isletmeler
bu sayede produktivite ve verimliliklerini arttiadardir. Potansiyel sorunlara kar
proaktif ve ortaya ¢ikan problemlere kadaha tepkisel davranacaklardir. Dahasaz i
tekrari, diizeltme ve tamir ilegtesilacak, taahhit edilen teslim zamanlarina uyum
kolaylssacaktir. Ayrica EN I1SO 9001'in ve uygulanangeli standart veya
direktiflerin kaynakli imalat ile ilgili gerekletiam olarak kagnlanacaktir.

Kaynakli sletmelerin uluslararasi sertifikasyonlara sahip adm miteriler
acisindan dgerlendirildiginde, misterilerin tedarikgisine olan given duzeyini
arttirici bir etki yaratir. Sertifikasyon ile kaykia triinin kalitesinin daha yuksek

oldugunun glvencesi ganir.

Calisanlar da cadtiklari isletmenin sertifikasyonu ileslerin daha dgru ve
etkin yapildgini goérerek § doyumu elde edeceklerdir. @i egitimler ile
calisanlarin yetkinlikleri artacak, cahnlar daha tercih edilen ve saygi gortlen ir i
pozisyonuna ukacaklardir. Sertifikasyon ayrica takim ruhuna verspeelin

isletmeye bgligina pozitif etki yapacaktir.
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Kaynakli imalatin kalitesinin gtanmasi ve surdurtdlmesi igin, kullanilan
sistemlerin kait tzerinde kalmamasi, gercek anlamda etjgkilde uygulanmasi
gereklidir. Sertifikasyonun yetkili, tarafsiz kuuglarca siki denetlemeler sonucunda
yapilmasi ve imalatin kurulan sistemin gereklekakilayacaksekilde yuruttlmesi
Oncelikle imalatgciya fayda gkyacaktir. Kiresel pazarda rekabea@nsi,
sertifikasyonu yapasirketin ciddiyeti ve taninirfii ile daha da ytkselecektir.

Kaynak teknolojileri, uygulama alanlari ve kaynakirinlerin ceitli gi
acisindan deerlendirildiginde Ulkemizde kaynakl imalat yapansletmeler
yurtdisinda ¢ok farkli pazarlara trinlerini satmaktadirs Pazarlar icinde Avrupa
Birli gi Glkeleri dGnemli bir @irhiga sahiptir. Birlik tGlkelerine kaynakli Grinlerinrde
edilebilmesi icin ilgili alandaki direktif veya stdartlara uygun imalatlarin yapilgni
olmasi gereklidir. Bir ¢ok CEN U0rin standardi, Apau Direktifi ve miteri
sartnamesi kaynakli imalat yapan biletmenin EN ISO 3834 veya benzer bir
standarda uygunfiunu gerektirmektedir. Yakin gelecekte 6zellikle gihkle ilgili
konularin 6n planda olgu daha fazla direktif veya standart kaynakli imalaiozru
yontemlerle etkin kontroliine ve kaynak personeliyeikinligine daha da fazla 6nem
vereceklerdir.

Ulkemizde kaynakli imalat sektériinde geli sektorlerde oldiu gibi kalite
altyapisinin yetersigi, kalite bilincinin eksiklgi, sektorlerdeki bilgi dizeyinin
distk veya sinirli olmasi, nitelikli personel eksgklve piyasadaki denetim eksigi
gibi bir takim sorunlar bulunmaktadir.

Tarkiye, kalite altyapisini guclendirmek ve AB tieareti arttirabilmek icin,
2007 yilindan itibaren “Yeni Yakam” kapsamindaki tum Avrupa Bigi
Direktiflerini kanunlgtirarak uygulamaya sokmguve ilgili alanlardaki tim eski
standartlari yurarlukten kaldirgtir. Harmonize standartlarin buytk kismi Turkce'ye

cevrilerek yayinlanmtir.

Ulkemizde AB direktifleri ile ilgili yetkilendirilmis 14 ulusal onaylanni

kurulusun yani sira bir ¢cok yabanci onaylagrkurulus da faaliyet gostermektedir.
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Onaylanmg kuruluslar i¢c pazarin ihtiyacini kelayamamaktadir. Bu nedenle ulusal
onaylanmg kuruls sayisi daha da arttirlmali, aday onaylannkuruluslar
cesaretlendiriimeli ve yabanci kurglarin calgmalari izlenerek, hatta

sinirlandirilarak, ulusal onaylangrkuruluslar korunmalidir.

Kaynakli imalat yapan sektdrler agisindan i¢c paaier#talite bilinci ile bilgi
duzeyi iki grupta dgerlendiriimektedir. imalatcilar acisindan bakiffinda
standardizasyon ve AB direktifleriniletmelerin AB’ye ihracat yaptik¢cagéendikleri
ve i¢ pazarda direktiflerin hayata gegemblmasina rgmen uygulanmagi
gorulmektedir. Konularin okullarda ve tniversiteleranlatiimiyor olmasi, muhendis
ve kalifiye oldgu distuntlen kgilerin uygulamayi bilmeden mezun olmasina yol
acmaktadir. Bilgi dizeyinin @uklugl, tiketici ve imalatcilar arasinda sorun
yaratmakta ve piyasada haksiz rekabete yol acmaktadketiciler acisindan
bakildginda ise, tiketicilerin diilk bilgi dizeyi yuzinden dreticilerden
izlenebilirligi olmayan drdnler satin aldiklari ve kullandikldirtnler ile ilgili

sorunlar yaadiklari gorilmektedit*®

Kaynakli imalatlarin tamami derlendirildiginde, sadece yurtgna yapilan
uriin veya projelerin direktif veya standartlara wyglarak yiksek kalitede yapigali
gozlenmektedir. Kalitenin i¢ pazarda s@ligtini sektoérlerin kuralsiz olmasi ile
aciklamak son vyillardaki standardizasyon gaélari ve AB direktiflerinin
kanunlatiriimasi nedeniyle cok dgou desildir. Iic pazardaki denetim eksigli ve
kalite bilincinin hem dretici hem de tuketicilergaratilamanmy olmasi en 6nemli
etkenlerdir. Orngin 97/23/EC Basingli Ekipmanlar Direktifi'nin 2004lindan beri
zorunlu olarak uygulanmasinagraen i¢ pazardaki Urtnlerin neredeyse yarisinin
direktife uymamasi devletin denetim ve piyasanizemlenmesi konusunda eksik
kaldigini géstermektedit®.

COzum olarak, kaynak konusunda gplrulacak organizasyonlar ile beraber

devlet kurumlari, CEsaretleri, AB Direktifleri konusunda Uretici ve tikalerin

115 CEN European Committee for Standardisation, Sugpdhe Quality 2007, s. 50-51.

116 CEN European Committee for Standardisation, Sugpdhe Quality 2007, s. 50-51.
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bilgi dizeylerini ve kalite bilinglerini artirici atismalar gerceklgirilmeli, haksiz
rekabetin 6niine gecmek ve tiketicileri w@hilecek zararlardan korumak igin

denetim faaliyetlerini arttirmalidirlar.

Kaynakli imalat yapan sektorler i¢ pazar ve pgazarlarda hizla biyurken,
isletmeler ciddi oranda niteliklisi guiciine ihtiya¢ duymaktadirlar. Ulkemizde,
kaynakli imalatin her samasinda biyuk rol oynayan kaynak mihendisi, kaynak
teknikeri, kaynak muayene uzmani ve kaynakg¢i gibi kaynak personelininggimi
konusunda yakin tarihe kadar yetkin ve yeterli dayakredite kurumun olmamasi
hem nitelikli personel sikintisina hem de sektoeditim konusunda ga ba&imli
kalmasina neden olmaktatht Ornain Tirkiye'nin  Uluslararasi  Kaynak
Enstitisi’ne Uyefiinin olmamasi Ulkemizdeki Kaynak Miuhendgg)i Kaynak
Teknikerligi, Kaynak Uzmanfii gibi egitimlerin yurtdsindaki dye kurumlar
Uzerinden yapilmasini zorunlu kilmaktadir. Seréifikkaynak muayene uzmani
(NDT personeli) sayisinin da yetersiz giddwe hizla artmasi gereftiaciktir. Yine
sertifikall ve yetkin kaynakci sayisinin gzlimalatcilarin verimliliklerini ve rekabet

guclerini oldukca dgiirmektedir.

Sektdrdeki sorunlarin sdabilmesi, kalite bilinci ile bilgi dizeyinin
yukseltiimesi ve nitelikli personelin ystirilebilmesi icin kaynak konusunda kar
amacl gutmeyen, timsletme ve sektorlere ayni mesafede duracak ulugal bi

organizasyon okiurulmahdir.

Kaynak prosesinin etkin kontroliniingianmasi konusunda EN 1SO 3834;
her tarli imalata uygulanabilmesi, farklh kalite veelerinde tanimlanngi
bolumlerden olgmasi, ulkemizin de kabul edip uygulgdiAvrupa Birligi'nin
direktif ile standartlarinin gerekliliklerini kgtamasi nedeniyle der sertifikasyon
sistemleri arasinda 6n plana c¢ikmaktadir. Ulkenkizdeaynakli imalat yapan

isletmeler icin en uygun sertifikasyon sistemi EN 1S&B4'tur.

7 Ahmet GBur ve Cetin Karakaya. “Universite Diizeyindeki Kagnaeknolojisi Egitiminin
Diinyadaki ve Ulkemizdeki DurumuKaynak Teknolojisi VII. Ulusal Kongre ve Sergisi Bidiriler
Kitabi, Kasim 2009, s. 20.
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Kaynakli imalat prosesini etkigekilde uygulayip, kalitesini kontrol altinda
tutmak isteyen sletmeler, sistemlerini sertifikalandirmasalar damalatin

karmaikligi ve tipine gore gerekli durumlarda;

1- Kaynakl imalati bir veya daha c¢ok koordinasygersoneliyle
yonetmelidirler.

2- Sozlgme ile ilgili konulari kaynakl imalat acisindan dgbzden
gecirmelidirler.

3- Ta&eronlarini kontrol altinda tutup, kalite gerekligki konusunda
denetlemelidirler.

4- Kaynak personelini ve kaynak muayene personebgitmeli ve
sertifikalandirmahdirlar.

5- Yapacaklarn imalat icin yeterli ekipmani ve uwpgdiziki kosullan
salamalidirlar.

6- Kaynakl imalati planlamalidirlar.

7- Uygun yontemlerle onaylangni kaynak yontem sartnameleri
kullanmalidirlar.

8- Kaynak sarf malzemeleri ile ana malzemelegirdgekilde depolamali ve
karismamalari igin tanimlamalidirlar.

9- Kaynak gibi 6zel bir proses olarak ggelendirilen isil glemleri uygun
prosedur ve yontemlerle kontrol altinda tutmalattrl

10- Kaynaklarin muayenelerini standartlara uygun arak
gerceklgtirmelidirler.

11- Kaynak ile ilgili uygunsuzluklarn kaydedip, diitci faaliyetleri
gerceklgtirmelidirler.

12- Kayn&in kalitesi Uzerinde etkili ©6lcme, muayene ve deney
ekipmanlarinin kalibrasyonunugamalidirlar.

13- Imalat gamalarinin, kullanilan malzemelerin, kagnauygulayan
personelin, muayenelerin izlenebilgini ve tanimlanmasini gamalidirlar.

14- Kalite ile ilgili kayitlari bir dizen icinde tup belirli bir sire
saklamalidirlar.
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Kaynakli imalat yapansietmeler, kullandiklari imalat standardini, tGrinin
risk seviyesini, Urtinde kaypa onemini, mgteri isteklerini veyasartnamelerini ve
son olarak da kendi teknik altyapi, yetkinliklerugzerlendirerek EN 1SO 3834’Un
uygun boliumint secmelidirler. Bu bolimin  yanhsecimi  imalatciya
sertifikasyondan vyeterli faydayr alamamasinggict kayiplarina ve gereksiz
yonetim yuklerine yol acgabilir.

Kaynakli imalatin kalitesi ¢ok buylk oranda insaktbrine bglidir. Bu
sebeple kaynakli imalata etki eden tasarim, kaypedsesi, kalite kontrol ve
muayeneler, malzemeler ve tegarmibi tum prosesleri etkin bigekilde koordine
edecek kaynak koordinasyon personelinin, kalifikesybilgi ve deneyim seviyesi
kaliteyi daogrudan etkileyecektir. Kaynak koordinasyon persaomeli bilgi ve
kalifikasyon seviyesi ile gorev ve sorumluluklagin “EN ISO 14731 - Kaynak
Koordinasyonu: Gorev ve Sorumluluklar” adh standdsir rehber olarak
kullaniimalidir. Kapsamli bir kaynakli imalat yomat sistemi uygulayan ve
gerceklgtirilen trtnlerin malzeme, tip ve kaynak yontemiggisindan ggli oldugu
isletmelerde kaynak koordinasyon personelinin ulasisi kaynak muhendisi olmasi

onerilmektedir.

Enerji ve Petro-kimya gibi kaynakli imalatin 6nerpkya sahip oldiu ve
kaynakli imalattan yuksek kalite ve guvenilirlik Kbenen sektérlerde kalitenin
yaninda, gevre va sgligi-guvenligi konularinda giderek daha da fazla sertifikasyon
ve ybnetim sistemine ihtiyac duyulmaktatfit.isletmeler, EN ISO 3834'(in kalite
gerekliliklerini kagilayan uygun bir sisteme ek olarak Avrupa Kaynakdfasyonu-
EWFnin cevre ve ¢ saligi-givenligi konularini kaynakli imalat cercevesinde
yorumlayip, degerlendiren sertifikasyon planlarini uygulayarak Ikeonularda
yetkinliklerini kanitlayip, etkinliklerini arttiraibrler.

118 Quintino, Certification Systems in Welding, s.2.
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