
Paso
Kaynak 

Prosesi
 Amper (A)  Voltaj (V)  Hız (mm/sn) Isı girdisi (kJ/mm)

Run
 Welding 

Process
Ebat Size Sınıf Class Current Voltage Travel Speed Heat Input

Karışım

Mixture                                               

%99,9 Ar

40 - 50°

TS EN ISO 14343-A: W 19 9 L

AWS A5.9 : ER308L

Gaz-Flux Tipi / Designation Gas - Flux

Tungsten Elek Tip/Ebat / Tungsten Elec. Type-size

Arkadan Yarma Yöntemi / Details of Back Gouging

Ön ısıtma / Preheat Temp.

Pasolararası Sıcaklık / Interpass Temp.

N/A EN 14175 : I1

N/A

Salınım / Oscillation (Ampl.,freq.,etc)

Darbeli kaynak detayları / Pulse welding details

Seviye  Level 2

TS EN SIO 10028-7 :X2CrNi18-9
( ASTM A 240 A304 )

TSE CEN ISO/TR 15608  Group 8.1

Birleştirme tipi Joint type 

Plaka veya Boru Plate or Pipe  

TUV AUSTRIA Sıla Kalite İş Emri No Sıla Kalite Work Order No 

Kaynak Tarihi Date of Welding 

Kaynakçı Adı Welder's Name 

Kaynak yöntem(ler)i Welding Process(es) 

Weld Preparation Details (sketch) Kaynak Hazırlık Detayları

Kaynak Sonrası ısıl İşlem / Post Weld Heat Treatment N/A

Dalgalı/Weave

N/A

N/A

N/A

Gaz akış debisi / Gas Flow Rate

Yardımcılar / Auxiliaries

Akım tipi / Type of Current

Polarity 

7 -9 lt / min

DOKÜMAN NO: S-FRM-MGB-2280

HAZIRLAMA TARİHİ: 17.03.2011

REV TARİHİ / REV NO: 28.08.2019/07

FW ( Fillet Weld ) - Branch FW ( Fillet Weld ) - Branch

QUANTUM MEKANİK MÜHENDİSLİK MAKİNA TİC. SAN. LTD. ŞTİ.

Ahmet Yesevi Mh. BESOB 5 Sk. No: 9/1 Kestel / BURSA

QM-WPQR-02

QM-preWPS-02

2026/MGB-060

Müşteri Customer 

PQR No / Rev. No

Pre-WPS No

Malzeme Kalınlığı Material Thickness 

Kaynak Metali Kalınlığı Weld Metal Thickness a: 2 mm    1.5 mm   to   4 mm

Kaynak Pozisyonu Welding Position PB
Onay Kapsamı / Range of Approval

Group 8-8
Test piece materials in groups  8  qualify steels 

in the same sub-group and any lower sub-group 

within the  same group.

141 - manual 141 - manual

KAYNAK YÖNTEMİ DOĞRULAMA KAYDI (PQR)  

WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (PQR)

acc. to EN ISO 15614-1: 2017+A1:2019

Kaynak Detayları / Weld Details

Malzeme(Grup No) Material Specification(Grup No)

Kaynak Parametreleri Welding Parameters 

Dolgu Metali Filler Metal Akım Türü

Dolgu Metali Markası / Filler Metal Trade Name AS  TIG  308L

Diğer Bilgiler Related İnformation 

                                                                                                                                                 

Dolgu Metali Tanımı / Filler Metal(s) Designation

Boru Çapı Pipe Diameter 

BORU / PIPE BORU / PIPE

Ø 33,7 mm Ø  ≥  16,85 mm

2 mm    1.4 mm   to   4 mm

7.5.2026

YASİN KESAT

Kaynak Ağzı / Joint Design Paso Düzeni / Pass Design

Pasolar Arası Temizlik / Interpass Cleaning

N/A Isıtma ve soğutma Derecesi / Heating and Cooling Rates

Tandemler arası Mesafe / Distance between wires

Maksimum paso genişliği / Weawing (max. width of run)

İş parçasına uzaklık / Distance contact tube/work piece

N/A

ISO 6848 : EWTh -20 / Ø2.4

N/A

N/A Torç Açısı / Torch angle

min. 10˚C

0,841 141 Ø 2
W 19 9 L

( ER 308 L )
66 10,5 DC- 0,50

1/2



Laboratuvar Test Laboratory   TÜVAUSTRİA SILA KALİTE TAHRİBATLI TEST LABORATUVARI

Test Tarihi Date of Tests       

Test Operatörü Test Operator   RIDVAN TAŞDEMİR

Lab İş No Lab. Job No        

Test Rapor No

Test Report No

Görsel Muayene Visual Inspection 05.26.MGB.VT-063

Radyografik Muayene Radiographic Examination N/A

Penetrant Testi Penetrant Inspection 05.26-MGB-PT-037

Manyetik Test Magnetic Inspection N/A

Ultrasonik Test Ultrasonic Inspection N/A

Kaynak Sonrası Isıl İşlem Post Weld Heat Treatment N/A
Test Rapor No / Test Report No

Çekme Testi Tensile Test N/A

Çentik Darbe Testi Charpy Impact Test N/A

Eğme Testi Bending Test N/A

Sertlik Analizi Hardness Analisys N/A
Makro/Mikro Testi Macro/Micro Test 2026/01-MAC-200

Akma Dayanımı Çekme Dayanımı Uzama Kopma Yeri

Numune No Yield Strength Tensile Strength Elongation Fracture Sonuç

Specimen No ReH, N/mm
2

Rm, N/mm
2 % Location Result

- - - - - -

- - - - - -

Mandrel Çapı

Numune No Test Tipi Mandrel Sonuç

Specimen No Test Type Diameter, mm Result

- - - -

- - - -

- - - -

- - - -

Numune No Test Yeri Test Sıcaklığı Darbe Tokluğu Ortalama Değer Sonuç

Specimen No Test Location Test Temperature °C Impact 

Toughness, 

J/cm
2

Average of Three Spec., J Result

- - - -
- - - -
- - - -
- - - -
- - - -
- - - -

Test Yeri Location  min unit max unit

Ana metal / Base Metal (1) - HV - HV

HAZ (1) - HV - HV

Kaynak metali / Weld metal - HV - HV NA

Ana metal / Base Metal  (2) - HV - HV

HAZ (2) - HV - HV

43,1  X

DOKÜMAN NO: S-FRM-MGB-2280

HAZIRLAMA TARİHİ: 17.03.2011

REV TARİHİ / REV NO: 28.08.2019/07

Prepared by Approved by

RAMAZAN AYDEMİR

Onay

Kaynak sırası ve formu / Weld run and form

Görsel ve Fotoğraf / Visual and photo

Rapor No Report No 

2026/01-MAC-200Kaynak nufuziyet / Weld penetration

Magnification / Büyütme Oranı

Hazırlayan ve Gözden Geçiren

KABUL EDİLEBİLİR/ ACCEPTABLE

SERCAN KESER

KABUL EDİLEBİLİR/ ACCEPTABLE

-
- - -

-

Result, J

Numune Ebadı / Specimen Dimension 

(mm):  

Sertlik Testi

Hardness Tests

Makro İnceleme

Macro Examination

Note:

Hardness Test Report

NOT Note  :

Çentik Darbe Testi 

Charpy Impact Tests

-
-

-

-

Sertlik testi raporuna bakınız 

N/A N/A

TS EN ISO 17637

TS EN ISO 17636

TS EN ISO 3452-1

TS EN ISO 17640

N/A

TS EN ISO 23277 CLASS 2X KABUL/ACCEPTED

Çekme Testi 

Tensile Tests -

-

Cross Section Area

Standart / Standard or Code Sonuç / Result

TS EN 5173

mm
2

N/A

N/A

Numune Kesit Alanı 

KABUL/ACCEPTED

TS EN ISO 23278 CLASS 2XTS EN ISO 17638

KABUL/ACCEPTED

-

-

TS EN ISO 17639

TS EN 9015-1

MEKANİK TESTLER  MECHANICAL TESTS  

Çentik Tipi / Notch Type: -

Eğme Testi

Bend Tests

Rollers, mm

-

Bükme Açısı

BendingDist. Between
Mesafe

Angle

-
Gereklilikler / Requirements (J/°C):

ADI Name 

N/A

Test Sonucu

TS EN 9016

1.6.2026 1.6.2026

Ölçüm yerleri Test Locations (Sketch) 

-

-

-

-

-

-

-

-

KABUL EDİLEBİLİR/ ACCEPTABLE

KABUL EDİLEBİLİR/ ACCEPTABLE

Kontrol Metodu Control Method

Macro/Micro Examination Test Report-Makro/Mikro 

İnceleme Test Raporuna bakınız.

Kaynak görünümü / Weld appreciation

TARİH Date

İMZA Sign

TS EN ISO 4136:2012 N/A

Sonuç

Result

Test Standardı

Test Standard

Kabul Standardı

Acceptance Standard

HASARSIZ MUAYENE  NON DESTRUCTIVE EXAMINATION 

Mekanik ve TahribatsızTest Bilgileri Mehanical and Non-destructiveTest Related Information 

TS EN ISO 10675-1 CLASS 1

TS EN ISO 5817 CLASS B

N/A

TS EN ISO 11666 CLASS 2

N/A

N/A

01.06.2026

2026/LAB01-690

KAYNAK YÖNTEMİ DOĞRULAMA KAYDI (PQR)  

WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (PQR)

acc. to EN ISO 15614-1: 2017+A1:2019

2/2



SONRASI

AFTER

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

W B

RAPOR NO

REPORT NO

05.26.MGB-VT-063

1 of  1

SAYFA NO 

SHEET NO 

GÖZLE MUAYENE RAPORU
VISUAL EXAMINATION REPORT  

(*) KULLANILMAYAN BİLGİ ALANINI "-" İLE İŞARETLEYİN / RECORD "-" WHERE REQUESTED INFO IS NOT APPLICABLE

21.05.2026

MUAYENEYİ YAPAN / INSPECTED BY

ÖNCESİ

BEFORE

ISIL İŞLEM

HEAT TREATMENT

S
IR

A
 N

O

  
T

E
M

 N
O

 
G

E
N

E
L

 /
 G

E
N

E
R

A
L

KAYNAK BEKLEME SÜRESİ

WELD WAITINIG TIME 
Min. 24 Saat

KAYNAKÇI NO

WELDER NO 

 ÇAP/BOY

DIAMETER/

LENGHT

2026/NDT-111

İŞ ADI 

JOB NAME
WPQR

KAYNATILDIĞI GİBİ

MÜŞTERİ İŞ EMRİ NO

CUST. JOB ORDER No

KAYNAK POZİSYONU                       

    WELDİNG POSİTİON
N/A

TEST TARİHİ

TEST DATE
21.05.2026

MALZEME 

MATERIAL 
X2CrNi18-9 (TP 304L)

KALİTE SEVİYESİ

QUALITY LEVEL

S-PRO-VT-0341 

TUV AUSTRIA SILA KALİTE

 MÜŞTERİ 

CUSTOMER

KAYNAK NO 

WELD NO   

QUANTUM MEKANİK
TUV AUSTRIA SILA KALİTE İŞ EMRİ NUMARASI 

JOB ORDER No 

7.05.2026

AYDINLATMA ŞİDDETİ  

INTENSITY

KALINLIK 

THICKNESS  

KAYNAK YÖNTEMİ

WELDING PROCESS
141

TEST YERİ 

TEST PLACE

TEST STANDARDI 

 INSPECTION STANDART
TS EN ISO 17637

YARDIMCI DONANIM

AUXILIARY EQUIPMENT

BÜYÜTEÇ  

MAGNIFIER

BOROSKOP  

BORESCOPES

IŞIK KAYNAĞI SERİ NO

FLASHER SERİAL NUMBER

AYNA 

MIRROR

İSTENMİYOR

NOT REQUIRED
MT.010.121 785 lx

 BULGULAR / RESULT

AÇIKLAMALAR

REMARKSHATA YERİ  

FLAW LOCATION  

HATANIN TANIMI 

FLAW DEFINITIONS 

DEĞERLENDİRME / SONUÇ

EVALUATION / RESULT

KABUL

ACCEPTED

RET

REJECTED

QM-WPQR-02 YASİN KESAT 33,7 2mm - - √ -

NOTLAR / REMARKS

KISALTMALAR / LEGEND BM
ANA METAL 

BASE METAL
HAZ

ISIDAN ETKİLENEN BÖLGE 

HEAD AFFECTED ZONE

KAYNAK 

WELD

KAYNAK AĞZI 

WELD GROOVE

DEĞERLENDİREN / APPROVED BY MÜŞTERİ / CUSTOMER 

ADI / NAME AHMET BENK AHMET BEBK

SEVİYE / LEVEL VT LEVEL II VT LEVEL II

İMZA / SİGNATURE

TARİH / DATE 21.05.2026

KAYNAK AĞZI DİZAYNI

JOINT DESIGN 
FW

YÜZEY DURUMU

SURFACE CONDITION

DOKÜMAN NO: S-FRM-GK-0190

HAZIRLAMA TARİHİ: 19.07.2014

REV TARİHİ / REV NO: 15.03.2023/14

KAYNAK YAPILIŞ TARİHİ                                       

WELDING DATE 

 TS EN ISO 5817 LEVEL B

TEST KAPSAMI 

SCOPE OF TESTING   
%100 KAYNAK + HAZ

MUAYENE  PROSEDÜRÜ 

INSPECTION PROCEDURE

2026/MGB-060

RESİM NO 

REFERENCE DWG NO  
N/A



Min. 24 Saat

-
TOZ ALTI 

SAW(121) 
- -

TIG

GTAW(141)
√

DİĞERLERİ

OTHERS     

- K - - FW √
DİĞERLERİ

OTHERS     

√ - - -
DİĞERLERİ

OTHERS     

- -

-
PÜSKÜRTME

SPREYING
√

BM HAZ

W B A R

ÇAP

DIAMETER

KABUL

ACCEPTED

RET 

REJECTED

1
YASİN 

KESAT
33,7 - A -

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

METAL DIŞI

NONMETALLIC

İŞLENMİŞ

MACHINED

X

KAYNAK SONRASI

AFTER WELDING

- -

-

J

YUMUŞAK GEÇİŞLİ

SMOOTH

-

TAŞLANMIŞ

GROUND

TEST TARİHİ

TEST DATE

MUAYENE  PROSEDÜRÜ

INSPECTION PROCEDURE

21.05.2026

YÜZEY SICAKLIĞI

SURFACE TEMPRATURE

-

-

MÜŞTERİ İŞ EMRİ NO

CUST. JOB ORDER No

-

-

N/A

TEST STANDARDI-MUAYENE SINIFI

TEST SPECIFICATION - INSPECTION CLASS

MIG-MAG

GMAW(131-135) 

-

DÖVME

FORGED

TS EN ISO 23277 2X

22°

-
İLK PASO SONRASI

AFTER 1st LAYER        

TİP II METOT C FORM e

KAYNAK BEKLEME 

SÜRESİ

WELD WAITING TIME

UYGULAMA YÖNTEMİ

APPLICATION PROCESS

2026/MGB-060

MUAYENE KAPSAMI

INSPECTION SCOPE

ISIL İŞLEM ÖNCESİ

BEFORE HEAT TREAT.

HADDELENMİŞ

ROLLED

RESİM NO

REFERENCE DWG NO

Muayene edilecek malzemede ve çalışma alanında anormallik yoktur
No abnormality neither on the material inspected nor in the workshop

TEST YERİ

TEST PLACE

DEĞERLENDİRME STANDARDI - KABUL SEVİYESİ

EVALUATION SPECIFICATION - ACCEPTANCE LEVEL

WPQR

MALZEME TİPİ

MATERIAL TYPE

İŞ ADI

JOB NAME

TUV AUSTRIA SILA KALİTE

 İŞ EMRİ NO

JOB ORDER NO

2026/ND-111

TS EN ISO 3452-1

TOPLAM KONTROL METRAJI mm

TOTAL INSPECTION LENGTH METERS (mm)

DOKÜMAN NO: S-FRM-PT-0110

HAZIRLAMA TARİHİ: 2012

REV TARİHİ / REV NO: 09.11.2022/13

SIVI PENETRANT TEST RAPORU

LIQUID PENETRANT EXAMINATION REPORT 

SAYFA NO

SHEET NO

1 of 1

RAPOR NO

REPORT NO

05.26.MGB-PT-037

G
E

N
E

L
  

/ 
G

E
N

E
R

A
L

TARİH / DATE : 

MÜŞTERIİ

CUSTOMER

    AÇIKLAMALAR / REMARKS 

TARİH

DATE

İŞİ YAPAN

OPERATED BY

SEVİYE

LEVEL

İMZA

SIGNATURE 

TUV AUSTRIA SILA KALİTE ONAYI

TUV AUSTRIA SILA KALİTE APPROVAL

AHMET BENK

S
IR

A
 N

O

IT
E

M
 N

O
  

  
  

  
  

  
  

  
  

  
  

 

PARÇA ADI / NO

ITEM NAME / NUMBER

 KAYNAK NO 

 WELD NO

TARİH

DATE

ANAMETAL

BASE METAL

SEVİYE

LEVEL

KAYNAKÇI NO

WELDER NO  

(*) KULLANILMAYAN BİLGİ ALANINI "-" İLE İŞARETLEYİN / RECORD "-" WHERE REQUESTED INFO IS NOT APPLICABLE

İMZA

SIGNATURE 

2mm

-

%100 KAYNAK + HAZ

S-PRO-PT-0282

V

7.05.2026

ANA MALZEME TEST

PARENT METARIAL TEST             

TUV AUSTRIA SILA KALİTE

MR 85

FIRÇA İLE

BRUSHING

QUANTUM

YÜZEY DURUMU

SURFACE CONDITION

HAZIRLANMIŞ KENAR

PREPARED EDGE

EKİPMAN/ HAT NO

EQUIPMENT / LINE NO

DÖKÜM

CASTING

KONTROL AŞAMASI

INSPECTION STAGE

Malzeme, sözleşmede belirtilen malzeme ile aynı özelliktedir
Material that will be inspected has the same properties declared on the contract

N/A

KAYNAK AĞZI DİZAYNI

JOINT DESIGN

ÖZLÜ TEL

FCAW(136) 

MÜŞTERİ

CUSTOMER

X2CrNi18-9 (TP 304L)

KAYNAK YAPILIŞ TARİHİ

WELD MANUFACTURING DATE

ISIDAN ETKİLENEN BÖLGE

HEAD AFFECTED ZONE

-

EMÜLSİYON SÜRESİ

EMULSION TIME

KURUTMA SÜRESİ

DRYING TIME

MR 311R

ÖN TEMİZLEYİCİ

PRE CLEANER

ELEKTRİK ARK

SMAW (111) 

M
A

L
Z

E
M

E
 /

 M
A

T
E

R
IA

L

-

-

SÜREKSİZLİĞİN YERİ İÇİN KODLAMA

CODING FOR DISCONTINUITIES KABUL

ACCEPTED

785 lx

-

KAYNAK YÖNTEMİ

WELDING PROCESS 

DALDIRMA

IMMERSING

MR 70

GELİŞTİRİCİ

DEVELOPER

DEĞERLENDİRME KODLARI

EVALUATION CODES

KAYNAK SONRASI

AFTER WELDING

SON TEMİZLİK

FINAL CLEANING

-

√

-

-

-

ARA TEMİZLEYİCİ

REMOVER

DEĞERLENDİRME

EVALUATION

GELİŞTİRİCİ SÜRESİ

DEVELOPER TIME

UZUNLUK

LENGHT

İNCELEME ŞARTLARI

EXAMINATION CONDITIONS

RET

REJECTED

HATA BOYUTU 

 DEFECT SIZE 

PENETRANT BOYA

DYE PENETRANT

EMÜLSİYON YAPICI

EMULSIFIER

5 dk.

KONTROL 

METRAJI / ALANI

TOTAL TESTED 

LENGTH (cm) / 

AREA (cm²)

15 dk.

SONUÇ

RESULTS

QM-WPQR-02 - -

MALZEME ÖLÇÜLERİ

MATERIAL DIMANSIONS               

KALINLIK

THICKNESS

HATA TANIMI   

DEFECT DEFINITION           

MEKANİK

MECHANICAL

UV IŞIK ŞİDDETİ

UV LIGHT INTENSITY (W/m²)

M
U

A
Y

E
N

E
 B

İL
G

İL
E

R
İ

IN
S

P
E

C
T

IO
N

 I
N

F
O

R
M

A
T

IO
N

15 dk.

MUAYENE ORTAMI 

(MARKA / DOLUM NO)

TESTING ENVIRONMENT

(BRAND / FILLING NO)

NÜFUZİYET SÜRESİ

PENETRATION TIME

UYGULAMA

APPLICATION

KAYNAK

WELD

MR 85

MUAYENE SİSTEMİ

INSPECTION SYSTEM

MT.010.121
IŞIK KAYNAĞI SERİ NO

LIGHT SOURCE SERIAL 

NO

ISIL İŞLEM SONRASI

AFTER HEAT TREAT.

KAYNAK AĞZI

BEVEL

HATA YERİ    

DEFECT

LOCATION        

-

PT LEVEL II

21.05.2026

AHMET BENK

PT LEVEL II

21.05.2026

KONTROL EDEN

CONTROLLED BY








