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ATLASLIFT

STANDART KAYNAK
SARTNAMESI

STANDARD WELDING
SPECIFICATION

1 AMAC
Atlas ve tedarikgilerinde gergeklestirilen kaynak, kesim ve
benzer sireglerle iligli Griin ve sire¢ standart kalite

gerekliliklerini belirlemek.

2 KAPSAM
B000143 Kaynak Prosediiri kapsaminda gergeklestirilen

metal ergitme ve bronz kaynaklarini kapsar.

3 TANIM VE KISALTMALAR
Bu prosesediirde ISO 3834-1 standardinda belirtilen

tanimlar diginda agagidakiler uygulanir.

4 BASVURULAN DOKUMANLAR

EN ISO 15614-1

Metalik malzemeler i¢in kaynak prosedurlerinin sartnamesi
ve vasiflandiriimasi - Kaynak proseduru deneyi - Bélim 1:
Celiklerin gaz ve ark kaynagi, nikel ve nikel alagimlarinin ark

kaynagi

1ISO 5817
Kaynak - Celik, nikel, titanyum ve bunlarin alagimlarinda
ergitme kaynakl (Demet kaynagi haric) birlestirmeler -

Kusurlar i¢in kalite seviyeleri

ISO 3834-2
Kaynak icin Kalite Sartlari-Metalik Malzemelerin Ergitme
Kaynagi-Bolim 2: Kapsamli Kalite Sartlar

5 DI$ KAYNAKLANDIRMA
Kaynak sureci dig kaynakl hale getirildiginde tedarikgi
siparis dokumanlarinda belirtilen gereklilikleri bu sarthame

temelinde uygulanmaldir.

6 GEREKLILIKLER

6.1 GENEL

Asagida belirtilen kosullarda bu sartname esas alinir.
- Musteri kaynak ve kalite duzeyi ile ilgili gereklilikleri
belirtmediginde.
- Musteri kalite diizeyi bu sartname ile belirlenenden
daha diusuk oldugunda.
- Diger tim durumlarda musteri kalite gereklilikleri

esas alinir.

1 AIM
Aim of specificaiton is to specify product and processs
standard quality requirements for welding, cutting and allied

proceses applied in Atlas and its suppliers.

2 SCOPE
This specification covers metallic fusion welding cand allied

brazing processes in scope of B000143 Welding Procedure.

3 DESCRIPTIONS AND ABBREVIATIONS
For the purposes of this prosecedure the terms and
definitions given in ISO 3834-1 and below apply.

4 REFERENCE DOCUMENTS

EN ISO 15614-1

Specification and qualification of welding procedures for
metallic materials - Welding procedure test - Part 1: Arc and
gas welding of steels and arc welding of nickel and nickel

alloys

ISO 5817
Welding - Fusion-welded joints in steel, nickel, titanium and
their alloys (beam welding excluded) - Quality levels for

imperfections

ISO 3834-2
Quality requirements for welding-Fusion welding of metallic

materials-Part 2: Comprehensive quality requirements

5 OUTSOURCING OF PROCESS
When welding process is outsiurced, supplier shall apply the
requirements stated on purchase order documents based on

this specification.

6 REQUIREMENTS
6.1 GENERAL
This specification is applicable for following conditions.
- Customer does not has any specificaiton for welding and
its quality level.
- When customer quality level for welding is lover than this
specification.
Customer quality level is applicable for other than above

mentioned conditions.
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6.2 KALITE GEREKLERI

6.2.1 METAL ERGITME KAYNAKLARI

6.2.1.1 SUREKSIZLIKLER

Kaynagin maruz kalacagi yik ve kosulllara gére
belirlenmelidir. Karsiti musteri siparis ve siparis belgeleri ile
belilenmedigi ve 6zel mihendislik gereksinimleri olmadigi

slirece

Devinimli, devinimsiz sizdirmazlik ylizeylerinde tiir ve

blyuklugline bakilmaksizin higbir kusur kabul edilmez

ISO 5817 DUZEY B:
- Basinca maruz kalan ya da silindir calisma basincinin
yaratti§i yukleri kargilayan bilegenlerin kaynagina ait

kusurlar

ISO 5817 DUZEY C:
- Yalnizca yapisal baglantilar i¢in olugturulmus, Grinin

tasinmasi ya da sabitlenmesi igin yapilan kaynaklar.

6.2.1.2 SIZDIRMAZLIK
Basinca maruz kalan kaynakl birlestirmeler basing
sizdirmazlik testlerinde ve galisma sirasinda kagak

yapmamalidir.

Kaynaklarin sizdirmazlik testleri BO00296 Basing ve
Sizdirmazlik Test Talimatina gore yapilmali ve sonuglari

kayit alina alinmalidir.

6.2.1.3 MEKANIK OZELLIKLER

Karsiti belirtiimedigi strece kaynak ilgili mekanik 6zellikler
icin kabul élgitleri Yontem Onay (WPAR) dizininde
belirtilmistir.

6.2.1.4 DEGISKEN YUKLER VE TITRESIM

Musteri ve Uriin gereklerine gore belirlenir.

6.2.2 BRONZ KAYNAGI
Bronz kaynagi metal malzeme lizerinde kayma ya da
yataklama yuzeyi olusturmak i¢in gergeklestirilir. Bronz

kaynakli yiizeyden beklenilen sertlik ve surtiinme 6zelligidir.

6.2.2.1 SUREKSIZLIKLER
- Sizdirmazlik yizeylerinde hicbir hata kabul edilmez.
- Yataklama yuzeyleri igin sureksizlikler ISO 15614-7 , 7.5.1

maddesinde belirtilmigtir.

6.2 QUALITY REQUREIMENTS

6.2.1 FUSION WELDINGS

6.2.1.1 DISCONTINUITIES

It shall be determined depending on forces to which welding is
subjected and working conditions unless otherwise specified

by purchaser order or supplementery documents.

- Any type of discontinuities on dynamic or static sealing
surface are not acceptable wtihout taking care for bigness

-1SO 5817 LEVEL B : Weldings are subjected to cylinder
pressure or bearing forces produced by cylinder working

pressure

-1SO 5817 LEVEL C: Weldings designated for attachments
of cylinder to hold or fix it to construction.

6.2.1.2 LEAK PROOFNESS
Weld joints subject to pressure, shall not leak during pressure

and lakage test and in operation.

Leak test of weld joints shall be performed as per BO00296

Pressure and Leakage Test Instruction and results recorded .

6.2.1.3 MECHANICHAL PROPERTIES
Unless otherwise specified , mechanical properties of welds

are given in WPAR index.

6.2.1.4 DYNAMIC LOADS AND VIBRATION

Determined as per customer and product requirements

6.2.2 BRAZING
Brazing is carried out to obtain sliding or guiding surface on
metal parts. Main characteristics of brazing are hardness and

friction.

6.2.2.1 DISCONTINOUTIES

- Any kind of failure on sealing surface is not acceptable.
Acceptance criteria for discontinouties to be detected by NDE
is determined with 1ISO 15614-7 item 7.5.1.
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6.2.2.2 MEKANIK OZELIKLER

Bronz kaynagi sertligi kullanilan elektrot malzeme
sertliginden disik olmamalidir. Diger 6zellikler 1SO 15614-7
‘de belirtilmistir.

6.2.3 PUNTA KAYNAGI

- Nokta kaynaklari onayli WPS’ye gore nitelikli kaynakgl
tarafindan yapilmal

- Tek tarafli kaynaklar icin nokta kaynaklari tas ile tamamen
kaldiriimal.

- Cift tarafli kaynaklarin nokta kaynaklari kok kaynagi ile ayni
blyuklukte ve sonlari taglanip, duzeltiimek kosuluyla ana
kaynak i¢inde birakilabilir. Bu tir nokta kaynaklari %100 PT
yada MT ’ye tabi tutulmali.

Tahribatsiz muayene kabul 6lgitu hiyerarsik olarak bilesen,
Urtin ya da proje ile kabul edilen diizeyden daha kaba

olamaz.

6.2.4 GEGICIi KAYNAKLI BAGLANTILAR

Gegcici kaynakh baglantilar ana malzeme ile ayni grup
malzemeden olmahdir.

Gegici kaynatilan pargalar tamamen koparilmali ve
temizlenmeli, sonrasinda %100 MT ya da PT muayeneye
tabi tutulmali.

Tahribatsiz muayene kabul él¢itu hiyerarsik olarak bilesen,
Urtin ya da proje ile kabul edilen diizeyden daha kaba

olamaz.

6.2.5 BOYUTSAL VE GEOMETRIK TOLERANSLAR
Kaynakla ortaya ¢ikan bilesen, parganin;

ISO 13920, Sinif A
ISO 13920 ,Sinif E

Boyutsal, ac¢isal toleranslari

Dogrusallik, dizlemsellik, paralellik

6.2.6 KAYNAK DIKISININ BIiGiMi
Kose kaynaklari basgka turli belirtiimedigi stirece ichlkey
olmalidir. icbiikeylik siniri ISO 5817’ye gére sinif B’olacaktir.

6.2.7 KAYNAK DIKIiSININ BOYUTLARI
6.2.1.1 Sureksizlikler bolimunde belirtilmigtir.

6.3 GEREKLILIKLERIN iFADESI

Kaynak gereklikleri teknik resimler ya da resimlerde
basvurulan sartnamelerde gerektiginde siparis ve s6zlesme
ile baglanti kuracak bicimde B000012 Teknik Resim

Hazirlama Talimati’nda belirtiimigtir.

6.2.2.2 MECHANICHAL PROPERTIES

Hardness of brazed surface shall not be lower than electrode
material hardness.All other mechanical properties are
determined by ISO 15614-7.

6.2.3 TACK WELDING

- Tack welds shall be performed by qualified welder to an
approved WPS.

- Tack welds for single sided welds shall be completely
removed by grinding.

- Tack welds for double-sided welds can be incorporated in
the main weld provided they are of the same size as the root
pass and their ends are ground and feathered. Tack welds
shall be inspected by 100 % MT or PT.

- Acceptance criteria acc. to ASME VIII, Div. 1, App. 6 or
App. 8 for MT and PT respectively

6.2.4 TEMPORARY WELDED JOINTS

6.2.5 DIMENSIONAL FORM AND GEOMETRICAL
TOLERANCES

6.2.6 WELDING FORM

6.2.7 DIMENSIONS OF WELD

6.3 EXPRESSION OF REQUREMENT
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7 UYGULAMA

Bu sartname ile belirlenen gereklilikleri siirekli olarak
karsilayacak en az ISO 3834-2 standardina uygun kaynak
kalite yénetim sistemi olusturulmali, uygulanmali ve
belgelendirilmelidir. Stireg¢ B000143 Kaynak Prosediriine

gore igletilir.

7 APPLICATION

Welding process management system meeting requirements
of this specificaiton shall be documented, implmented and
certified. Process is carried out in accordance with B000143

Welding Procedure




