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1. Giris

Ulkemizde savunma sanayi alaninda énemli gelismeler yasanmaktadir. Kaynakli imalat,
bu sektorde de kritik Gneme sahiptir.

Gerek celik ve aliminyum yapilar, gerekse demir yolu araclari icin kaynakli imalat
alaninda tanimli uluslararasi kalite saglama sistemleri mevcut olmasina karsin,
savunma sanayisinde yaygin kullanilan bir sistem yoktur.

Bu sunumda llkemizde, savunma sanayisinde kaynakli imalatin kalitesini glivence
altina almak icin dnerdigimiz program yer almaktadir. Bu program, hem ana yuklenici
firmalarin hem de onlarin alt yiklenicilerinin degerlendiriimesinde kullanilabilir.
Savunma sanayisinde liretilecek pargalar temelinde imalatgi siniflandirilmasi esas
alinmistir.

Referans olarak DIN 2303 standardi (Kaynak ve ilgili prosesler - Askeri trlinlerin Gretimi
ve bakimini yapan isletmeler icin kalite gereklilikleri) temel alinmistir
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2. Imalatci kalifikasyonu

isletmelerin kalifikasyonunun, Griin ve yapi bileseni sinifi temelinde yapilmasi énerilir. Buna
gdre imalatci Kalite Siniflari (KS):

KS1 Genel gereksinimlere sahip askeri trlnler.
Yapi ve yapi elemani malzemeleri: Ozel énlemler alinmaksizin kaynak
edilebilecek genel yapi celikleri, aliminyum alasimlari

KS2 Ozel gereksinimlere sahip askeri urtinler.
Yapi ve yapi elemani malzemeleri: Yiiksek mukavemetli ince taneli yapi
celikleri, islah celikleri, manyetize edilemeyen celikler (6stenitik paslanmaz
celikler), Titanyum ve AlZnMg (7000 serisi aliminyum) alasimlari

KS3 Balistik ozellikli Grinler.
Yapi ve yapi elemani malzemeleri: Mermi ve mayina karsi dayanima sahip

malzemeler

Not: Burada, havacilikta kullanilan kaynakli dirtinler siniflandirilmamustir.
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Askeri Grlne ait
gereklilikler

Kapsanan kalifikasyon
sinifi

Ana Malzeme

Kalite sistem
gereksinimleri

Genel gereklilikler

KS1

Genel yapi celikleri,
aliminyum alasimlari
(4000, 5000, 6000 serisi)

EN ISO 3834-3

(standart kalite
gereklilikleri)
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imalatgi kalifikasyon
sinifi

Ozel gereklilikler Balistik 6zellik

KS1 KS1, KS2

ince taneli yapi Balistik 6zellikli celik
celikleri, i1slah ve aliiminyum
celikleri, malzemeler

paslanmaz celikler,
titanyum ve 7000
serisi aliminyum
alasimlan

EN ISO 3834-2

(kapsamli kalite gereklilikleri)
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2. Imalatci kalifikasyonu

Kaynakl Bilesen Sinifi

Yiklenme durumuna gore siniflandirilmayi igerir.

Sinifinin belirlenemedigi veya isveren tarafindan belirtilmedigi durumlarda, bilesen sinifinin BS3
olarak kabul edilmesi tavsiye edilir.

Bu sinif, yiiksek statik veya dinamik yukler altinda galisan ve yiksek glvenlik
BS3 gereksinimine sahip ve/veya yiksek derecede kullanim sikligi olan askeri trinlerin ve
bunlarin alt bilesenlerinin Gretimi igin gegerlidir.

Bu sinif, normal statik veya dinamik yiikler altinda calisan ve orta seviyede giivenlik
BS 2 gereksinimine sahip ve/veya orta derecede kullanim siklig1 olan askeri Grlinlerin ve
bunlarin alt bilesenlerinin Gretimi icin gecerlidir.

Bu sinif, diisiik statik veya dinamik yukler altinda ¢alisan ve diisik guivenlik
BS1 gereksinimine sahip ve/veya duslk kullanim sikhgi olan askeri trtinlerin ve bunlarin alt
bilesenlerinin Gretimi icin gecerlidir.
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KS2 icin bilesen sinifinin secimi icin ornekler asagidaki tabloda verilmistir.

Bilesen Siniflari-KS2

BS3 BS2 BS1
v Basing altinda calisan govdeler v’ Dig gévde v' Taslyicl bazalar
v Yakit tanklari v' Basing altinda calisan destek govde v Gliverte ve duvarlar
v' Bikiimlii silah kule oturma elemanlari v' Govde Uzerine kaynakli
yuzeyleri v Kaldirma ve tasima ekipmanlari parcalar (Montaj yerleri vb.)
v’ Yuk altinda calisan ving parcalari v' Kapilar ve kapaklar
v’ istihkam ekipmanlari v' Ek baglantilar (Kablo

tutucular, klima borusu

v (Tasinabilir engel gecis ekipmani, tutuculari vb.)

kopriler)

v" Aliminyum malzemeden
dretilmis koprulerin ve amfibik
araclarin baglantilari
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3. Temel Gereksinimler

INTERNATIONAL

3.1. Personel gereksinimi INSTITUTE OF WELDING

Harwineg med the [ ducsiion ssd Trsinsg
of W Gubdelins Tnbsmations]

Bilesen sinifina (BS) bagl olarak gerekli nitelige sahip
gozetim personeli (KGP) bulundurulmasi gerekir.

is hemby awaded e dploma of

Kaynak gozetim personeli vekilinin de tanimli olmasi ve INTERNATIONAL WELDING ENGINEER
yetkili kurum/isveren tarafindan kabul edilmesi gerekir.

v' Kaynakgilarin 1ISO 9606-1/-2/-3
v Kaynak operatdrlerinin EN ISO 14732

standardina gore akredite bir kurumdan sertifikali olmasi
gerekir.
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Bilesen
sinifi

BS 3

BS 2

BS1

Kalifikasyon

EN ISO 14731’e gore
kapsamli teknik bilgi, 6rn.
IWE, Uluslararasi Kaynak
Mihendisi

EN ISO 14731’e gore
spesifik teknik bilgi, orn.
IWT, Uluslararasi Kaynak
Teknikeri

EN ISO 14731’e gore temel
teknik bilgi, 6rn. IWS,
Uluslararasi Kaynak
Uzmani

Mesleki gereklilik

Teknik Gniversite veya teknik

egitim fakultesi
mezuniyetine ek olarak
yetkili bir egitim
kurumundan (ATB) alinmis
egitim

Teknik yuksek okulu
mezuniyetine ek olarak
yetkili bir egitim
kurumundan (ATB) alinmis
egitim

Yetkili bir egitim
kurumundan (ATB) alinmis
egitim
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Calisma alani

Sorumlu KGP ve es
yetkide vekil

Sorumlu ve vekili firma
calisani olmak zorunda

Sorumlu KGP ve es
yetkide vekil

Sorumlu ve vekili firma
calisani olmak zorunda

Sorumlu KGP ve es
yetkide vekil
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3.1. Personel gereksinimi

Kaynak oncesi-sirasi-sonrasi kontrollerin diizenli yapilmasi ve bu kontrollerin kayit
altina alinmasi gereklidir.

imalat stirecinde kaynakli imalatin WPS’e uygunlugu
Giris kalite kontrolleri
Kaynak oncesi ve sonrasi kontroller

SN X X

Uygun NDT planinin uygulanmasi

onemlidir.

Bu kontrolleri yapabilecek ve NDT siirecini yonetebilecek saha inspektorleri (IWI-B,
IWI-C vb.) kaynakli imalat kalitesini arttiracaktir.
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3. Temel Gereksinimler

3.2. Kaynak Dikislerinin Degerlendirilmesi:

Teknik sartname veya sozlesmede aksi belirtiimedikge, celik veya aliminyum bilesenlerin
kaynak dikislerinin degerlendirmesinde asagidaki degerlendirme gruplari gecerlidir:

v’ Bilesen sinifi BS 2 ve BS 3 EN ISO 5817 (veya EN ISO 10042) Sinif B

v’ Bilesen sinifi BS 1 icin EN ISO 5817 (veya EN ISO 10042) Sinif C
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3. Temel Gereksinimler

INTERNATIONAL
INSTITUTE OF WELDING

Having met the Education and Training

3.2. Kaynak Dikislerinin
Degerlendirilmesi: ivoiese el dpcaferea e

satisfied the requirements of the Examination Board
of the IIW Authorised National Body

Name Mr. Deniz Efe HEPER
Diate of Birth March 19" 1988
Cl N® : 10466253568
Uygun bir degerlendirme; is hereby awarded the diploma of

INTERNATIONAL WELDING INSPECTOR

Comprehensive Level

v 1SO 9712’ye gore belgelendirilmis gorsel
muayene personeli

v" Uluslararasi Kaynak inspektori

lle uygun bir sekilde yapilabilir.
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3. Temel Gereksinimler

3.3. Isletme Donanimi

v' Uretimin gerceklestirilebilmesi icin gerekli donanim bulunmalidir. Proses
temelli donanimin (Orn. élcii aletleri, kaynak akimi tiretecleri, vb) test edilmis
olmasi (gerektiginde kalibrasyon veya dogrulama yapilmasi) gereklidir.

v' Uretim ve bakim islemlerinde, gerektiginde kullaniimak tizere tahribatsiz test
donanimi ve ilgili tahribatsiz testin prosedurt bulunmalidir. Tahribatsiz test
hizmetinin, bir s6zlesme kapsaminda, satin alinmasi da mimkundur.
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3. Temel Gereksinimler

3.4. Uretim Dokiimanlari

v Gerekli tum islem parametrelerinin, dolgu malzemesinin, yardimci ekipmanin
ve diger kosullarin belirtildigi is talimatlari ve ISO 15609-1’e gore hazirlanmis
Kaynak Talimati (WPS) bulunmasi ve uygulanmasi gereklidir.

v Kaynak yontemlerinin yetkili bir kurulus tarafindan onanmis olmasi gereklidir.
Kaynakli imalat kalitesinin arttirilmasi icin alin ve kdse birlestirmelere ayri
ayri WPQR yapilmasi 6nerilir.
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3. Temel Gereksinimler

3.4. Uretim Dokiimanlari

v KS2 ve KS3 siniflari icin kdse kaynagi WPQR’larina I1ISO 9018 standardina gore
ilave cekme testi uygulamasi onerilir.

v' Ana malzeme, Uretim sirasi, kaynakgi, kaynak teli, kontrol personeli arasinda
izlenilebilirligin saglanmasi ve celikleri renk kodlariyla ayrilmasi gereklidir.
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3. Temel Gereksinimler

3.4. Uretim Dokiimanlari

Tam mekanize veya otomatik sistemlerinin,
v' Yontem testi,
v Yapi bileseni bazli testler

v Proses sartnameleri

ile kontrol altinda tutulmasi onerilir.
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4. Alt yiklenici kullanimi

v’ AltyUklenicilerin bu programla beraber sinifi belirlenir.

v’ Alt yiklenicilere, Grin ile ilgili gerekli tim bilgilerin aktarilmasinin
sorumlulugu yiklenici firmaya aittir.

v’ Alt yiklenici tarafindan Gretilmis trtn ile ilgili sorumluluk yukleniciye aittir.

v’ Alt yiklenici, herhangi bir isle ilgili baska bir alt yuklenici kullanacaksa,
mutlaka is verenden onay almalidir.
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5. Onemli notlar

v’ Gaz sertifikasinin dnemi: Ozellikle MIG ve MAG yodntemlerinin ayrimi, karisim
gazi kullanilip kullanilmamasina gore bakilmaktadir. Karisim gazinda ise CO2
kullanimi +/- % 25’i, diger gazlar da %0.1’uigecemez.

v’ Isi girdisinin WPQR’daki degerin +/- %25 degerini asamayacag belirtilmelidir.
v' 16 mm ve Uzeri pargalar icin laminasyon testi tavsiye edilir.
v’ Ozellikle ince taneli celiklerde, darbeli akiml kaynak yéntemlerinin kullanimi

arttirilabilir. TIG ve diger ylUksek 1s1 girdili yontemlerin kullanimi, ince taneli
yuksek mukavemetli celiklerin kaynaginda sakincali oldugundan, 6nerilmez.
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5. Onemli notlar

v" ince taneli ve yiiksek mukavemetli celiklerin termal kesimleri icin CPQR
calismasi 6nerilir. Ozellikle EN 1090-2 (Celik Yapi Uygulamalari Teknik
Gereklilikler) standardi, bu konuyu detayl bir sekilde anlatmaktadir.

v Robotik yontem kullanimi, ince parcalarin kaynagi, kismi nifuziyetli ve T alin
kaynaklari, zorunlu pozisyonlarin kaynagi ve erisimi sorunlu boélgelerin kaynagi
icin belli araliklarda sahit numune alinmasi ve bunlarin kayit altina alinmasi
tavsiye edilir.

v’ Teller mutlaka kapali alanda ve 16 C° sicakhginin {izerinde ve %60 nemin
altinda saklanmalidir. Diizenli olarak bu kontroller yapilmalidir. (ince taneli
celiklerde H2 catlagi riski)
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6. Degerlendirme Programinin Ozet;

v" Yeterli sayi1 ve nitelikte koordinasyon personeli (IWE, IWI-B, NDT-ISO
9712) mevcut olmalidir.

v Her birlestirme ve kaynak yontemi prosesi icin belgeli en az 2 kaynakg
veya operator olmalidir

v" Onayli kaynak talimatlari mevcut olmalidir.

v" Yeterli alan, donanim ve yardimci ekipman fabrika alaninda olmalidir.
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6. Degerlendirme Programinin Ozet;

v Kaynakli imalatin kalitesinin glivence altina alinmasi icin fonksiyonel
yonetim sistemi ve izlenilebilirlik sistemi olusturulmasi gereklidir.

v' llgili program ile degerlendirmenin her yil yapilmasi tavsiye edilir. Is
veren, imalatci firmadaki kosullari g6z 6niinde bulundurarak, imalati
sinirlayabilir ya da eksikliklerin tamamlanmasi 6nkosuluna baglayabilir.

Her yil degerlendirme tavsiye edilir.

DVS



..-'D'-"ﬁ. .‘h

GSI SLV 55| SLV

Tirkiye

Tesekkdrler...
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