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GEMİMO Teknik Enspektörlük Eğitimi
Atölye çalışması: 

Çelik konstrüksiyon Gemi dizel motorları ve Gemi İnşa imalat ve hasar tamirinde kullanılan Kaynak Prosedürüne bağlı olan Kaynakçı Sertifikası düzenleme ön hazırlığı:
Ekte sunulan Kaynak Parametreleri (Türkçe ve İngilizce) ve Kodları (Welding Parameters,Codes) ve TS EN ISO 9606-1 ve TS EN ISO 14732 (13.02.2014) Standartına göre yine ekte sunulan Kaynakçı Sertifikasını (Welder Performance Sertificate): Kodlarını (Code) “Test piece” sütununa doldurmanız istenmektedir.

                                           WPS ref. no:         Gemimo             :………………………………      
                                           Welder/Kaynakçı: Katılımcı isimi    :,……………………………..
                                           ID:                         İsim baş harfleri :………….. 
                                           Cert.no:                 Katılımcı no       :,……………………………… 
                                           Employer:             Gemimo
                                           Designation:         KME
                                           Stamp:                  ID çelik mühür,
 
Kaynak detayları (Test piece WPQ Code  Detaiıls):
 
                                           Kaynak Yöntemi               : Örtülü Elektrod ile elektrik ark kaynağı,
                                           Ürün Tipi                          :  Gemi Sacı,
                                           Kaynak Tipi                      :  Alın Kaynağı,
                                           Malzeme                          :  Çelik, 275 N/mm2,< ReH ≤ 360 N/mm2.
                                           Kaynak Dolgu Malzemesi:  Bazik Elektrod,
                                           Sac kalınlığı                     :  12 mm,
                                           Altlık malzemesi olmadan Kaynak,……..……..
                                           Kaynak pozisyonu            :  Oluk (Düz),
                                           Çift taraflı,Çok pasolu Kaynak,…………………
                                           Test değerleri geçerli olmalıdır…………….……
                                           Sertifika geçerlilik tarihi imzalandığı günden itibaren iki yıldan bir gün eksik.

Test Piece (Test Parçası) Geçerlilik Alanı (Range of Qualification) kısmı doldurulmayacaktır. 


Kasap Mustafa Erdoğan.
Gemi Mak. ve Gemi İnşa Müh.
Marine and Offshore ,Senior Ship & Eng.Surveyor.


Not 1: Kaynakçı Sertifikası: WPS Welding procedure speciification testi için uyumlu ön Kaynak testini yapan kaynakçıya testlerin olumlu olması halinde verilir. Aynı görevi yapacak kaynakçılar ıçin onaylanan WPS’ye uygun olarak sadece kaynakçı testi yapılır ve sertifikalandırılır.
Not 2: Atölye çalışmasının 1.sahifesi ve “Kaynakçı sertifikası” doldurulduktan sonra fotokopi‘si Eğitim görevlisine iade edilecektir, Tüm sahifeler gelecekte anahtar bilgi olarak kullanmak üzere kursiyerce saklanmalıdır. (eski Kaynak standartı TS EN-287-1 ve TS EN 1418 2013’de yürürlükten kaldırılmıştır)
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Welding Parameters,Codes and Standards. EN ISO 9606-1 (02/2014)    

1-Kaynak yöntemi,                                                                      Welding Process reference numbers: 
111 Örtülü Elektrod ile Elektrik Arc Kaynağı.                                                      Manual metal arc welding;
114 Gas korumasız Özlü Tel Elektrodla ark Kaynağı.           Self-shielded tubular-Flux cored arc welding;
121 Tekli tel ile Toz altı Kaynağı                                       Submerged arc welding with one wire electrode;
125 Özlü Tel Elektrod ile Toz altı kaynağı.                Submerged arc welding with tubular cored electrode;
131 Metal İnert Gas (MİG) Kaynağı.                                                Metal inert gas welding (MIG welding);
136 Metal aktif (MAG) Kaynağı.                                                   Metal active gas welding (MAG welding);
136 Gas korumalı Özlü Tel elektrodla ark kaynağı(MAG)Tubular cored metal arc welding with gas shield
141 Tungsten Inert Gas (TIG) Kaynağı                                 Tungsten inert gas arc welding (TIG welding);
15   Plazma Kaynağı.                                                                                                    Plasma arc welding;

2-Ürün tipi.                                          Product Type: 
P   Levha Sac.                                     Plate,
T   Boru.                                               Pipe,

3-  Kaynak tipi                                    Type of Weld, 
FW  Köşe Kaynağı                               Fillet Weld, 
BW  Alın Kaynağı                                 Butt Weld. 

4-Malzeme Gurupları           Material Group:
(Kaynak yapılacak Malzemelerin min. Akma (ReH) mukavemetine göre değerlendirilmiştir)
Group 1:
Steels with a specified minimum yield strength ReH ≤ 460 N/mm2 a and with analysis in %: C ≤ 0,25 Si ≤ 0,60 Mn ≤ 1,70 Mo ≤ 0,70b S ≤ 0,045 P ≤ 0,045 Cu ≤ 0,40b Ni ≤ 0,5b Cr ≤ 0,3 (0,4 for castings)b Nb ≤ 0,05 V ≤ 0,12b Ti ≤ 0,05 
Sub-group: 
1.1 Steels with a specified minimum yield strength ReH ≤ 275 N/mm2
1.2 Steels with a specified minimum yield strength 275 N/mm2 < ReH ≤ 360 N/mm2
1.3 Normalised fine grain steels with a specified minimum yield strength ReH > 360 N/mm2
1.4 Steels with improved atmospheric corrosion resistance whose analysis may exceed the requirements for the single elements as indicated under 1 

5- Kaynak Dolgu Malzemesi            Welding Consumables: 
A    Acid,                                             Asidik Elektrod,
C    Cellulosic,                                    Selülozik Elektrod,
R    Rutile,                                          Rutil Elektrod,
RR Thick Rutile                                  Rutil Elektrod (kalın)
RC Rutile-Cellulosic,                          Rutil/Selülozik Elektrod,
B    Basic.                                           Bazik Elektrod
RA Rutile-Acid,                                   Rutile/Asidik Elektrod,
RB Rutile-Basic,                                 Rutil/Bazik Elektrode,
S    Solid Wire                                    Tel, (Saf dolu tel bakır renkli) 
W   Cored Wire                                  Özlü Tel (Bazik) (içerisinde Flux olan tel) 
Z    Cored Wire-Rutil,                         Rutil Özlü Tel,                       
P    Cored Wire (other)                       Diğer tip Özlü tel,
nm  without consumable,                   Elektrodsuz Kaynak (Punta kaynağı gibi)
wm  with metal.                                   Metal ilaveli Kaynak (Oxy-Asetilendeki ilave tel gibi)

6-Malzeme Kalınlığı                          Material Thickness (Plate or Pipe) 

7-Boru dış Çapı                                 Outside Pipe Diameter. 


                                                    
                                                                                                                                                                     Sahife 3/4
8-Kaynak Pozisyonu                                                    Welding Position. 
                                  Plate Weld.      Fillet weld, 
Flat                               PA-1G              PA-1F                Düz oluk pozisyonu,
Horizontal                     PC-2G              PB-2F                Yan (Korniş) pozisyonu, 
Vertical up                    PF-3G              PF-3F                 Aşağıdan yukarıya pozisyonu (tırmanma)
Vertical down               PG-3G              PG-3F                Yukarıdan aşağıya pozisyonu (düşey)
Overhead                     PE-4G              PD-4F                Tavan pozisyonu,
Pipe fixed 45 derece    JL045-6G         PF-5F                 Borularda yukarıdan aşağıya pozisyonu
                                                                                         ( Boru ekseni 45 derece açı ile bağlı)
9- Kaynak detayı                                                           Weld details. 
ss    single side,                                                              Tek taraflı Kaynak, 
bs    both side,                                                                Çift taraflı Kaynak,
mb   with backing,                                                           Arkalık malzemesiyle Kaynak,
nb    not backing,                                                            Arkalık malzemesi olmadan Kaynak,
sl     single line,                                                               Tek paso ile Kaynak,
ml    multi line,                                                                Çok pasulu Kaynak,
lw    left weld,                                                                  Sola doğru Kaynak, 
rw    right weld.                                                               Sağa doğru Kaynak,
                    
10-Kaynak Metodu                                                       Welding methods: 
(SMAW) Shielded metal arc welding                             Örtülü Elektrod (Flux kaplamalı) metal ark kaynağı
(GTAW)  Gas Tungsten arc welding                              Gaz Tungsten ark kaynağı (Argon)
(GMAW) Gas metal arc welding                                     Gaz metal ark kaynağı
(FCAW)  Flux-cored arc welding                                    Özlü Tel ark kaynağı
(SAW)    Submerged arc welding                                   Tozaltı kaynak
(ESW)    Electroslag welding                                          Elektroslag kaynağı

Gemi Sacı Oluk (Alın) Kaynak Pozisyonları:
[image: http://www.ghfitting.com/images/upload/image/20150920/20150920065840_96995.jpg]
                                                                      
 Gemi Sacı Köşe Kaynak Pozisyonları:                                                                 Boru Kaynak pozisyonu:                        
[image: http://www.lfpiping.com/wp-content/uploads/2015/09/QW465.1.jpg][image: welding position 6g ile ilgili görsel sonucu]
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