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- Buglnki teknik ve Uygulamaya dayanilarak hazirianmis olan bu standardin, zamanla ortaya ¢ikacak
gelisme ve degisikiiklere uyduruimas mimkan oldudundan iigifilerin yayinlar: izlemelerini ve standardin
uygulanmasinda kargilastiklar aksakliklan Enstitimize iletmelerini rica ederiz.

- Bu standardl olusturan Ihtisas Gruby tyesi degerli uzmanlarin emeklerini; tasarlar iizerinde gérislerini
bildirmek suretiyle yardimer olan bilim, kamu ve &zel sektor kuruluslar ile kisilerin degerli katkiiarn:
stikranla anarz,

K-Q
TSE-ISO-EN
9000

Kalite Sistem Beigesi
Imalat ve hizmet sektérierinde faaliyet gosteren kuruluglarin sistemlerini TS EN 1SC 9000 Kalite
Standardlarina uygun olarak kurmalan durumunda TSE tarafindan verilen belgedir,

Ttrk Standardlarina Uyguniuk Markasi (TSE Markasi)
TSE Markasi, tzerine veya ambaljina konuldugu mallarin veya hizmetin ilgili Tirk Standardina uygun

cldugunu ve mamulle veya hizmetle iigii bir problem ortaya ¢ikti§inda Tirk Standardlar Enstitisiiniin
garantisi altinda oldugunu ifade eder.

TSEK

Kritere Uygunluk Belgesi {TSEK Markast Kullanma Hakk)

Kritere Uygunluk Belgesi: Tirk Standardlan bulunmayan konularda firmalarin triinlerinin ilghi ulusiararas:
standardlar, benzeri Tirk Standardlar, diger Ukelerin milli standardlar, teknik literatiy esas alinarak Tirk
Standardlar Enstitisii tarafindan kabul edilen Kalite Faktsr ve Degerierine uygunlugunu belirten ve
akdedilen stzlesme ile TSEK Markasi kullanma hakki verilen firma adina diizenlenen ve Uzerinde TSEK
Markasi kullanilacak Grlnierin ticari Markas:, cinsi, sinify, tipi ve tGrinG beliten gegerfifik siresi bir vil olan
belgedir.

DIKKAT!

TS igareti ve yaninda yer afan sayi tek basina iken (TS 460C gibi), mamulin Turk Standardina uygun
tretidijing dair Ureticinin beyanini ifade eder. Tiirk Standardian Enstitlisii tarafindan herhangi hir
garanti s6z konusu degildir. . :

Standardlar ve standardizasyon konusunda daha genis bilgi Enstitiimiizden sadlanabilir.

TURK STANDARDLARININ YAYIN HAKLARI SAKLIDIR.
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On s6z

~ Bu standard, Tirk Standardian Enstitisi’nin Ingaat ihtisas Grubu'nca TS 708: 1996'nin revizyonu olarak
hazirianmis ve TSE Teknik Kurulu'nun 13 Nisan 2010 tarihli toplantisinda kabui edilerek yayimina karar
-verilmistir, '

= Bu standardin daha dnce yayimlanmes bulunan baskilari gecersizdir.

~  Bu standardin kabulit ile TS 708: 1998 iptal ediimistir.

— Bu standardin hazirlanmasinda, milli ihtiyag ve imkanlarimiz 6n planda olmak Gzere, milletleraras
standardlar ve ekenomik iliskilerimiz bulunan yabanci Ulkelerin standardlarindaki esaslar da gdzoniinde
bulundurularak; yarar gérillen hallerde, olabilen yakinlik ve benzerliklerin safianmasina ve bu esaslarin,
tikemiz sartlar! ile bagdastinimasina galistlmistir,

- Bu standard son seklini almadan énee; bilimse! kuruluglar, dreticiimalatgl ve tilketici durumundaki
konunun ilgilileri ile gerekli isbirligi yapilmis ve alinan gérislere gore olgunlastirimrstir,

—- Bu standardda kuflanilan bazi kelime velveya ifadeler patent haklarina konu olabilir. Boyle bir patent’
hakkinin belirlenmesi durumunda TSE sorumlu tutulamaz.
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Gelik - Betonarme igin - Donat celigi

1  Kapsam

Bu standard, betonarme yapilarda kullanim igin
imal ve- testim edilen kaynaklanabilir ve kaynak

gerekleri ve tarifleri kapsar.

cubuk, kangal (cubuk, tel) ve dogruituimus kangal bigimierae
lanmaz donati geliginin performans ézelliklerine Hiskin genel

Bu standard, asagida veriten tiplerdeki donati ¢eliklerini kapsamaz:

= Kaynaki én yapimh (fabrikasyon) hasir gelik,

- Galvanizii donat ¢eligi,

= Epoksi kaplanmis donati geligi,

- Korozyona direngli donati ¢eligi,

- Ongerme danat) celigt (pr=N10138-1 iia prEN 10138-4),

- Kesme veya kesme ve e

= Ylzeyiprofilli serit celikler, )
- Kullandmis ray ve aks celiginden imal edilmis donati geligi.

gme gibi islemler uygutanmis donati celigi,

2 Auf yaptian standardlar velveya dokiimanlar

Bu standardda diger standard ve/veya dokiimaniara atif yaptimaktadir. Bu atiflar metin icerisinde uygun

yerierde belirtiimis ve asagida liste halinde verilmigtir,

metin olarak yayimlanmis olan Tirk Standardlandir.

*isaretli olanlar bu standardin bastidid! tarihte ingiiizce

! TS No Tiirkge Adi ingilizce Adi
T8 EN 10020 Celik tiplerinin farifi ve simiflandirimas) Definition and classification of grades of
steel
T8 EN 10079 Celik mamullerin tanimiari Definiticn of steel products
Gelik ve ¢elik mamulleri - Mekanik Steel and steel products - Location and

TS5 ENJISO 377

deneyler igin numunelerin ve deney
pargalarinin alinmas: ve hazirlanmasi

preparation of samples and test pieces for
mechanical testing (1SO 377:1697)

TS EN IS0 7500-1

Metal maizemeler - Tek eksenli statik
deney makinalarinin dogrulanmasi -
Boltim 1: Cekme/basma deney
makinalar) - Kuvvet 8lgme sisteminin
dogrulanmast ve kalibrasyonu

Metallic materials - Verification of.static
uniaxial testing machines - Part 1:

"Tension/compression testing machines -

Verification and calibration of the force-
measuring system (ISO 7500-1:2004)

TS ENISO 156301

Gelik - Betonarme ve 6n gerilmeli befon
igin - Deney metotlar: - B6lam 1 Donaty
cubuklari, halat ve teli

Steel for the reinforcement and
brestressing of concrete - Test methods -
Part 1: Reinforcing bars, wire rod and
wires (1ISO 15630-1:2002)

ve tarifleri uygulanir,

3.1

3 Terimler ve tarifleri
Bu standardin amaci bakimindan, TS EN 10020 ve TS

Beton gelik gubugu

EN 10079'da verilenler ile birlikte asagidaki terimier

Betonarme yapilarda kuflanima uygun, kesiti daire veya daire kabul bigiminde olan kesitli celik cubuk.

3.2 Nerviriii gelik gubuk
Gubuk boyunca diizgin sekiide olusturulmus en az iki sirak kesintisiz ¢ikintilara sahip gelik cubuk.

3.3 Boyuna nerviir
Gubuk eksenine paralel duzenli ve kesintisiz olarak olusturuimus gikintilar.

3.4 Enine nerviir

Gubuk eksenine paraiel olan boyuna nervir disindaki diger ¢cikintilar.
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3.5 Nerviir yliksekligi, h
Nerviir (enine veya boyuna) tepe noklasindan gubuk gdvdesine olan dik mesafe.

3.6 Nerviir veya profil aralig, ¢

Birbirini izlayen ki nervirin veya iki profilin eksenleri arasinda, Gubuk eksenine paralel olarak dlcilen
mesafe.

3.7 Enine nerviir veya profil egim acisi, S
Enine nervir veya profil ekseni ile cubugun boyuna ekseni arasindaki acgl.

3.8 Enine nerviiriin yan ylzey agisi, ¢
Nervir yan ylzeyinin, nerviir eksenine dik diizlemde nervilr tabaniyla yaptig ac,

3.9 Bagil nervir alan, fy -
Tam nervirlerin, cubuk eksenine dik dizlem tzerindeki izdlglm alaninin, nerviir arali§l ve anma gevre
“uzuntuguna bélinmesiyle bulunan oran,

3.10 Diiz yiizeyli ¢elik gubuk
Duz bir ylizeye sahip olan celik gubuk.

3.41 Yizeyi profilli celik gubuk
Gubuk boyunca diizgin sekilde olusturulmus kesintisiz girintilere sahip gelik gubuk.

3.12 Profil derinligi, t
Cubugun ylizeyi lle girintinin en derin noktas arasindaki mesafe,

3.13 Profil genisligi, b
Cubugun eksenine paralel olarak slgiilen girintinin genighgi,

3.10 Kangal
Beton gelik cubugunun (genefikle gubuk veya tel) tek bir boyunun’es merkezli halkalar halinde sarnimis hali.

3.11 Dogrultulimus kangal
Kangal halinde imal edilmis ve daha sonra dodrultulmus gelik gubuk.

3.12 Anma kesit alant, A,
2
Daire kesitl diz ¢ubugun anma capl d kulianilarak hesaplanmis kesit alani, (6rnek Jr%—)

'3.13 Karakteristik deger _
Kuramsai sonsuz deney serilerinde, ulagiimasi miimkin olmayan belirli irtimale sahip malzeme veya mamul
ozelligi degeri.

Not - Bu deder, genellikle, malzeme veya mamule ait 6ze! bir niteligin kabul edilen istatistiksel dadiliminin
dzel bir frekans yiizdelik degerine karstik gelen dederdir.

3.14 En disiik deger
Hi¢bir deney sonucunun aliina dismemesi gereken deger.

3.15 En ylksek deger
Higbir deney sonucunun agmamas: gereken deger.

3.16 Parti o
Aynl anma gapina ve aynl dékim numarasina szhip gubuk, filmasin, tel veya dogrultulmug mamulin, ayn:
imalatgl tarafindan kangail veya cubuk seklinde imal edilen ve herhangi bir zamanda muayene sunulan
miktarn. ‘

3.17 Fabrika imalat kontrolii
Imalatgi tarafindan gerceKlestirilen stirek!i ic imalat kontrolii.

2
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3.18 Yart mamul

Hertiangi- bir standard veya bu standard
amaciyla islemler gerektiren ara mamul,

3.19 Standart 6zellik
Bu standardda her deney birimi i¢in fabrika imalat kontrol sarti olarak yer alan dzellik,

3.20 Ozel ézellik
Bu standardda her deney biri

3.21 Teknik sintf o
~Beton gelik cubugunun, performansi ile tarif edilen ve mamule dzel bir imalat numaras ile belirtilen tipi.

4  Semboiler
Bu standarda kullanilan sembolier Gizelge 1'de verilmistir,

Not - Bu standardda kullaniarn semboller ile EN 1992.

sembofieri kargilastirmak igin £k A'ya bakilmalidir.

Cizelge 1 - Sembol listesi

icerisinde ¢elik gubuklar icin belirlenen 6zel sarilan karsilamak

mi igin fabrika imalat kontrol sarti olarak yer almayan dzellik.

1-1 ve EN 1992-1-2 standardlarnnda kullaniian

Sembol Tarifi Birimi

Ay -1 Anma kesit alani mm’
Agt En biylk kuvvet etkisinde yizdece toplam uzama %

b Frofif genisligi ©mm
c Enine nervir veya profii araligjs mm .
Ceq Karbon esdederi (CEV) Kitlece %
C, Belirtiimis karakteristik deger s

d Donat! gubugunun anma capi m
e Nervir veya profil siralarl arasindak arank mm
fa Badil nerviir alan) -

f, Bagu profil atan) -

h Nervir yiiksekligi mm
I Deney sonuclarinin adedine badl katsay! -

Y Deney sonuglarinin ortalama degeri @
R Akma dayamimi MPa "
Ren Akma dayanimi Ust simir MPa ®
Ron Cekme dayanimi MPa ®°
R/Re Gekme dayanimi/akma dayanimi orani -
Rooe % 0,2'lik kalici uzamaya karsilik gelen akma dayanm MPa °
s Hesaplanan standard sapma a

o Enine nervuriin yan yiizey agis| ©

Ji Enine nerviiriin veya profilin cubuk eksenine olan acts) °
2 Eksene! yiik etkisinde yoruima deneyinde geriimenin degisim arahd MPa °
G | Eksenel ylk etkisinde yorulma deneyinde belirtiimis en blytk gerilme MPa®
Re act Gergek akma dayanmimi degeri MPa
Renom . Belitiimis akma dayarimi degeri MPa ”
Rszct/Renom | Gergek akma dayanimi degeri / belittiimis akma dayarim: degeri orani -
‘a1, 3y, 83 24 | ATtig (mamul sarthamesinde tanimianan) :

{ Profil derinligi mim
Ag Ylzdece uzama (Lo = 5d) %

Birimi ézeflige baglx olarak degisir.
1 MPa =1 N/mm
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5 Kisa gosterilis
5.1 CQubuk ve kangal

Bu standardda belirtilen mamuller, agagldak§ bilgiler yer alacak gekilde kisa gosterilmelidir.

Bu standardin numarasi (TS 708 seklinde),
Mamuliin anma boyutian,
.Teknik sinif.

o0 T
e

6 Imalat islemleri

Geligin ergitme islemi ve deoksidasyon yéntemi imalatginin belirledigi sekilde olmalidir.

Mamul seklinin tarifi (cubuk, kangal, kangaldan dogrultulmus nervirli gubuk vb.),

Kangal ve cubuk mamut imalati, imalatginin beliriedigi sekilde olmalidir. [stendiginde musteriye imatatla ilgii

vazil rapor veriimelidir.

Kangai malzemelerin dogrultulmasi islemi, bu maksat igin imal edilmis bir makina ite yapimalidir,

Imalati tamamlanmis mamullerin (levha veya ray gibi) yeniden haddelenmesi ile gelik donatl imalatina, bu

standard kapsaminda izin verimez.

7  Ozellikier

7.1 Kimyasal bilesim ve kaynaklanabiiirlik
Kaynakianabilirlik asagdida belirtilen iki 6zellige baghdir:

- Karbon esdegeri, g
-~ Bazi elementlerin oranlarindaki sinirlamalar.

Elementierin her-birinin en ylksek dederi ve karbon egdederi, Cizelge 2'de verilen degerlerin (izerinde

olmamalidir.

Karbon esdedert oy asafidaki bad:nti kullaniiarak hesaplanmalidir,

Coq = C + Mn/6 + (Cr+ Mo+ VY5 + (Ni + Cu)/i5

Bu bagintida, kimyasal elementierin sembolleri celik bitesimindeki kitlece ylzde iceriklerdir,

Not - Kaynaklama konusunda detayli bilgi igin prEN 1ISO 17660'a bagvuruimalidir.

Gizelge 2 - Kimyasal bilesim (en gok %)

c? S P N° Cu Karbon es degeri °
5220 0,25 0,050 0,050 - - -
S 420 0,45 0,050 0,050 - - -
B 420 -B 500 0,22 0,050 0,050 0,012 0,80 0,50
Mamuldeki en . .
bin‘ka sapma 0,02 0,005 0,005 0,002 0,05 0,02
degeri

kitlece olarak % 0,03 oranindan fazia cimasina izin verilir.

Karbon esdegerinin kitlece olarak % 0,02 oranindan az olmasi sartiyla, en blyilk karbon deerinin

b Yeterii miktarda azot bagiaytci element varsa, daha yiksek azot ihtiva etmesine izin verilir,

Bu standarda gére, mamullerin dayanikhligi Cizelge 2 *de tarimlanmis kimyasal bilegime gére tayin edilir.

4
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7.2 Mekanik 6zellikler

7.2.1 Genel

Bu standard kapsaminda, (aksi belitiimedikge) karakteristik deder, istatistikse! tolerans araliginin alt veya tst
simindir. Istatistiksel tolerans araliginda, degerlerin % 95 (p = 0,95) veya % 90 (p = 0,90) oranindaki
-baliminin alt sinirda veya alt sinirn tzerinde veya Ust sinirda veya (st sininin altinda ¢lkma olasilig
{1-a = 0,80) % 90'dir. Bu tanim mamulin.uzun vadeli kalite seviyesini géstermektedir, :

Cizelge 3 - Mekanik 6zeliikler

[Tip - Diiz Nerviirld Profilij 2
ylzeyli

Simif 5220 $420 { B420B | B420C [ B500B | B 500C | B500A
Akma dayanimi (en az) R, _ 220 500
(N/mm?) 420 420 420 500 500 .
Cekme dayanimi (en az) Ry, .1 340 500 550
(Nfmim®) i - i i
Cekme dayanimi/akma dayanimi 1,20 1,15 1,08 21,15 1,08 21,15 ]
orani Ry, /R, (enaz) ; (enaz) | (enaz) | <135 {enaz) | <1,35
Deneysel akma : .
dayanmimi/karakteristik akma - 1,30 - 1,30 - 1,30 -
dayanimi orant Re aq/Re nom (Max) ' ,
Kopma uzamasi (en az) As (%) 18 10 12 12 12 12 5
Maksimum yiikte toplam uzama
{en az} Ay (%) - - 5 7.5 5 7.5 25
Bikme agisi (%) 180 -
Bikme agisi/ters bikme acis| ® . 80/20

* Soguk mekanik iglem uygulanarak da imal edilebilir.
" Cizelge 4'0n ™ dip notu.

7.2.2 Deney sartlar
Deney sartian (;Ez_e!ge 4'te belirtildig gibi olmahdir.

Cizelge 4 - Deneyle bulunacak mekanik dzelliklere iliskin sartlar

Mamuliin teslim sartlar ve imalati Deney sart: (deney numuneleri}
Sicak haddeleme ile diz uzun imalat Teslim edildigi gibi ® veya yaslandirimis”
Kangal olarak imal edilmis ve teslimde Yastandirilmig®
dogrultuimus L
Kanga! ofarak imal editip ayni sekilde teslim Dogrultulmus ve yaslandirimig
edilmis

a

Arlasmazlik hallerinde yaslandinlacaktir.
P Yaglandirma: Deney numunesinin 100 °C'a kadar Isitimast ve + 10 °C éapma sinirlan igerisinde bu
sicakiikta, (+15, -0 ) dakika sapma sinirlar icerisinde en az 1 saat hekletildikten sonra, oda
sicakligina kadar havada sogutma islemi. Bu fslem, imalatginin injsivatifine birakimigtyr.

7.2.3 Cekme dzellikleri

Cekme dzellikleri igin belirenmis degerler (Re, Ru/R,, Ay ve gerektiginde R ac/Re pom), Re'igin p = 0,95 ve

Ag RnfRe ve Roac/Renom icin p = 0,90 sartlart saglanarak tamimlanmig karakteristik degere karsilik
~gelmelidir.

R.ve R, degérleri, mamuliin anma kesit alam kullanilarak hesaplanméisdlr.

Akma dayanimi (R,) icin akma dayammi Gst sinirt (Rew) kullandmalidir, Akma clayl gergeklegsmezse,
% 0,2'lik kalicl vzamaya karsilik gelen akma dayanimi (Ryp2) esas alinmalidir,

(83
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7.2.4 Bllkmeye elverislilik

Bukmeye elverisiilik, mamule uygulanan bikme velveya ters bukme denaylerine gére belirlenir.

Talép edilmesi halinde, blikme deneyi, mamuiin, en az 180° bikiilmesi ile TS EN ISO 15630-1'e gore
yapilmahdir,

Deney sonrasinda numunede, herhangi bir kirlma veya catlama olusmamaticir, Blkme deneyi icin
belirlenen mandrel ¢ap, Cizelge 5'e belitilen en blytk ¢ap dederinden fazla olmamalidir,

Gizelge § - Bukme deneyi igin en biyiik bitkme capi - S kafite celik igin

Cubuk anma gap, d Mandrei capi
. mm
B{tin capiar 5d

Talep ediimesi halinde, ters bikme deneyi, TS EN 1SO 15630-1'e gére yapilmahdir,

Deney numuneleri, Cizelge 6'da belirtilen capta bir mandre! etrafinda en az 90° aglyla bikUllr, yaslandimiy
ve daha sonra en az 20° aglyla bir ters bilkme islemine maruz birakiiir.

Deneyden sonra, numune Gzerinde ¢iplak gozle gorilebilecek kirlma veya gatlama olusmamalhdir,

Gizelge 6 - Ters bitkme deneyi igin en biyik mandrel capi

Gubuk anma ¢apl, d Mandrei gap
mm
d=<18 5d
18 <ds 28 8d
d>25 10d

7.3 Boyut, kiitle ve toleranslar

7.3.1 Cap, enkesit alani

10,0 mm ve daha kilglik anma ¢apli gubuklar, yarim milimetrelik farkiarla (6rnegin, 8,5 mm, 8,0 mm vb.)
artiniarak, 10,0 mm’den daha biyik anma capl cubuklar ise bir mimetrelik farklarla artirlarak (Grnedin,
11 mm, 12 mm vb.) gosteriimelidir. .

Birka¢ mamul tipi igin anma gapi, anma enkesit alani ve birim uzunluk anma kitlesi degerleri, Cizelge 7'de
verilmistir,

7.3.2 Birim uzunluk kiitlesi ve toleranslar :
Birim uzunluk anma kutieleri (Gizelge 7) 7,85 kg/dm™>iuk yogunluk dederi kultanilarak, anma enkesit.alani igin
verilen degerlerden hesaplanir,

Birim uzuniuk anma kitlesi igin izin verilen toleransiar, anma gapt 8,0 mm'den biyik olan ¢ubuklar igin
+ % 4,5, anma ¢api 8,0 mm ve daha kiglk olan gubuldar igin ise + % 8,0'dr.
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Cizeige 7 - DUz ylzeyl, nervirli ve yuzeyi profilli gelik gubukiar icin tercih edilen anma gaplan, anma enkesit
alan birim uzunluk anma kitlesi

Anma cap) Cubuk Kangal Anma enkesit Birim uzuniuk
d alam anma kiitlesj

mm?® kg/m
4,0 X 12,6 0,095
4,5 X 15,9 - . 0125
50 X 19,6 0,154
55 X 238 0,187
8,0 X X 283 0,222
5,5 X 33,2 0,260
7,0 X 385 0,302
75 . X 442 0,347
8,0 X X 50,3 0,395
8,5 X 56,7 0,445
8.0 X 838 0,489
g5 X 70,9 0,556
10,0 © X X 78,5 0617
11,0 X 85,0 0,746
120 X X 113,0 (0,888
14.0 X X 154,0 1,210
16,0 X X 201,0 1,580
18,0 X 254 .4 2,000
20,0 X 314,0 2,470
22.0 X 380,0 2.985
240 X 4523 3,550
25,0 X 491,0 3,850
28,0 X 831.0 4,168
28,0 X 616,0 4,830
30 X 706,5 . 5550
32 X 804,0 6,310
40 X 1257.0 9,880
50 X 1863,5 15,400

7.3.3 Qubuklarin uzunlugu ‘ '
Gubuklann anma uzunlukiarina, teklif alma ve siparis safhasinda kargihkil mutabakatla karar verilmelidir.”

Anma uzunludunda izin verilebilir sapma degerlerine de, tekiif alma ve siparis safnasinda karstlikh
mutabakatla karar verilmelidir,

7.3.4 Kangal kiitlesi ]
Kangal anma kiiilesine, teklif alma ve siparig safhasinda karsilikii mutabakatia karar verilmelidir.

7.4 Ylizey geometrisi

-7.4.1 Genel

Bu standard kapsamindaki nervirli ve ylzeyl profilli cefik cubuklar betonla aderans saflayan yilzey
geometrilerine gtre karakterize edilir.

Nervirld ve yiizeyi profilli celik gubuklarin aderans dzellikleri belirlenirken, yiizey geometrisi esas alinir,
7.4.2 Nerviirlii ¢elik gubuklarin viizey geometrisi

7.4.21 Genel ‘

Nervirll gelik cubuklar, boyutlan, enine ve boyura nerviirlerinin sayis: ve _konfiglirasyonu ile karakterize
edilir. Nervirli gelik gubuklar, bizttn cubuk boyunca gevresinde diizgtin olarak dagiimis, iki veya daha fazia
sirada enine nerviire sahip olmalidir. Her sirada, nervirfer arasinda diizgiin boglukiar birakiimalidir. Boyuna
nervar bulunabilir veya bulunmayabilir,
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Nervirtd celik cubuga ait bir 6rnek, Sekil 1'de gdsterilmisgtir,
Bu standarda uygun nervirli gelik cubukiar, Madde 7.4.2.2'deki sartlan saglamalidir,

Nerviir parametreleri, bagil nervir alani £, veya enine nervlrlerin, nerviir aral

g, nervilr yiuksekligi ve nervirr
ediminin kombinasyonu veya her iki kriter kullanilarak tanimlanabilir.

Nerviir parametreleri 8lcimi ve fy hesaby, TS EN ISO 15630-1'e gére yapimaidir,

8420, B420B ve B420C

ANy

g
N0 A S M e ‘
' 9

VR

-, -+

SRR

B500C

Not - Sekiide, S420, B420B, B420C ile B500B ve B500C kalitelerdeki celik gubuklar igin iki strall enine
- nervirler gosterilmektedir.

. Sekil 1 - Nervir geometrisi
7.4.2.2 Enine nerviirter

Nervilr araliklaring, yiksekligine ve. e

gimine iligkin dederler Cizelge 9'da verilen sinir degerler arasinda-
olmalidir. d, gubugun anma capidir.
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Cizelge 8 - Nerviir parametrelerine ait sinir degerler

Nerviir yaksekligi, h Nerviir aralid, ¢ Nervir egimi, 8
. 0,03d e 0,15d arasinda 0.4d e 1,2d arasinda 35%ile 75° arasinda

Cizelge 9 - Bagil nerviir alanina ait sinir degerler

Cubuk anma capl, d, mm Badil nerviir alani
ad<8 0,035
8<d=<12 : 0,040
d>12 0,056

Enine nervirler, hilal sekline sahip olmah ve mamulin gévde merkezine dogru kalinhg azaltilarak yumusak
bir gekilde birlestirilmedidir. B

- Enine nervirierin izdligiimleri, anma ¢aplanndan hesaplanan cevrelerinin en az % 75'ine uzanmalidir,
$ p G

Nervir yan ylzey agis! e > 45° olmall ve nervilrin mamul gévde merkezine gecigi kaskin koseli olmamali,
kavisli elmahdir.

7.4.2.3 Boyuna nerviirler

Boyuna nerviir yapilimissa, bu nervirlerin yiksekligi 0,15d degerini gegmermelidir. Burada o, mamuiin anma
capidir.

7.4.3 Ylzeyi profilli gelik gubukiarin yiizey geometrisi

7.4.3.1 Genel

Yuzeyi profilli gelik gubuklar, boyutiar, profil adedi ve Konfigtirasyonu ile karakterize ediir, Yizeyi profilli gelik .
gubuklarda, esit olarak dagilmis en az ii profil sirasi bulunmalidir. Profiller, gubuk ekseni ile bir e§im acis
olusturur. -

Yizeyi profiiii bir ¢elik cubuk Ornedi, Sekil 2'de gésterimektedir.

RN

Not - Sekilde gdsterilen profil Ug siralidir
Sekil 2- Profil geometrisi
Bu standarda uygun yuzeyi profilli gelik gubuk, Madde 7.4.3.2°de verilen sartlara uygun olmalidir.

Profii parametreleri, bad: profil alani f, veya Cizelge 11'de belittilen profil parametrelerinin kombinasyonu
veya bu her iki kriter kullanilarak tanimlanabilir, :

Profif parametreleri ve fo, TS EN-ISO 15630-1'e gére dlglimelidir.
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7.4.3.2 Profil geometrisj
Profit parametreierine iliskin degerler Cizelge 10'da verilen smirlar arasinda clmalidir. ¢ ¢ubugun anma’
capidr,

“Profillerin boyuna eksen ile yapti§i agi 8, 35° jle 75° ye edim agist olusturacaktir.

Gizelge 10 - Profil parametrelerine ait sinir degerler

Profil derinligi ¢ Geniglik b Profiller arasindalj Profil siralar arasindaki aralikiarn en
‘ mesafe ¢ Hilylk toplam degeri Le
0,02d ile 0,1¢ 0,2d ile 1,0d 04dile 1,5d 0,75d
arasinda argsinda arasinda

7.5 Performans 6zelliklerinin dogrulanmas
Performans 6zelliklerinin dodrulanmasi icin Madde 9'da verilen deney yéntemieri uygulanmahdir.

8  Uygunluk degerlendirmesi
8.1 Fabrika imalat kontroiti

8.1.1 Genel
Bu standarda uygun celik gubuklar, imalat islemine bagl olmaksizin, nihai mamulin uyguniudunu ayni
seviyede teminat altina afan strekli bir fabrika imalat kontrolll uygulanarak imal edilmelidir.

Fabrika imalat kontrol sistemi, Madde 8.1.2 ve Madde 8.1.3%e tanimlanan ozelliklerin degerlendirmesini”
kapsamalidir.

TS EN IS0 9001'e uygun fabrika imalat kontrol sistemine sahip olan ve bu standardin gereklerini yerine
getiren imalatgiiar, bu standard:n fabrika imalat kontrol gereklerini karsilamis olarak kabul edilir. -

8.1.2 Numune alma ve imalat: tamamtanmig mamullerin deneyleri

8.1.2.1 Standart 6zelliklerin dogrulanmas: ,
Standart ozelliklerin dogrulanmasi igin numune alma ve deneyler, Madde 8.1.2.1.1 ila Madde 8.1.2.1.2'de
belirtildigi gibi uygulanmalidir,

8.1.2.1.1 Gubuk ve kangallar :
Deney yapmak lzere numune alinacak parti, tam dékim veya dakimin bir kismu clabilir,

Deney siki§ asadidaki sekilde olmahdir:

a) Kimyasal bilesimin tayini igin numune alinan her partide bir analiz yapimalidir. Kimyasal bilesim
(dokiim analizi) gelik imalatgisi tarafindan her dskumde belirlenmelidir.

b) Bukme velveya ters bilkme deneyleri ile kitle tayini ve ylizey geometrisi deneyleri icin, numune alan
her parti ve her anma ¢ap igin bir deney pargasi ainmalidir,

¢} -Gekme deneylerinde, her 30 tonluk mamul partisinden bir deney pargasi olmak Gzere, numune alinan
her parti ve her anma ¢api icin en az {ig deney pargasi alinmaldir. '

Deney sonuc;'lar:, Madde 8.1.3'e gére degerlendiriimelidir.

8.1.2.1.2 Dogrultulmus mamuller .
Dogrultuimus mamullerin mamul sartnamesinde belirienmis ozeliikleri saglamasi igin dogrultmadan sonra
mamule uygulanacak iglemier celik imalatgist tarafindan belirlenmeli ve dékUmclye yazili clarak verilmelidir.
Bu islemler, en az asagidakileri icermelidir: g

a) Dogrultma isieminden sonra yizey geomeirisi hasarlarinin gozie muayenesi,

b} Gunlik imal edilen bir boyut igin, en az bir numune Gzerinde ylizey geometrisi &lglimil.

Bir haftada, her makina tipi (merdane veya blkme makinasi) i¢in dogrultulmus ikili ¢ap gruplarinin her
birinden en az bir numune alinarak ¢ekme deneyi yapiimahdir. Numuneler, tim makinatar ve caplar alt ayda
bir kontroi edilecek gekilde alinmalidir. Her bir dokiimden veya partiden numune alinmasinda, sadece bir
kangaldan bir adet numune alinmalidir,

10
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Not - Deneyler, kendi kaynaklarn (g veya dis) kullanan dokimel: tarafindan veya dékimci ile celik
imalatgisinin igbirligt icerisinde yapilabilir, Bu deneyler, sevk deneyleri olarak dedit, Madde 8.5'te taiif
edildigi gibi uzun dénem kalite seviyesinin (LTQL) belirlenmesinde temel olarak alinmaiidir.

8.1.3 Deney sonuglarnin degerlendirilmesi
De@er}endirmede. Re, Agl. R/Re, Re,acl"'Re.nomsonUdaﬂ dikkaie alinr.

8.1.3.1 C/nin alt sirur deger olarak tanimiandigi durum .
Mamul sartnamesinde C,'nin karakteristik alt stnir deger olarak tanimlanss olmas: halinde, deney sonuglars,
agagida verilenlerin saglanmasi sartiyla bu standarda uygun kabul ediir;

a} Her bir deney sonucunun, tanimlanmis karakteristik C, degerine esit veya bu dederden daha hiyik
olmasi, veya
b)Y Asadidaki sartlarin sagianmasi:

® .;ZCU”"EM

Burada;

. % Ortalama deger,
a;  Mamul sartnamesinde tanimianmis bir degerdir.

¢ Her bir deney sonucu » C, — a;

Burada;
a, : Mamul sartnamesinde tanimlanmisg bir dederdir.

8.1.3.2 C/nin st sinir deger olarak tammlandif durum .
Mamui sartnamasinde C,'nin karakteristik (ist sinir deger olarak tanimlanis olmasi halinde, deney sonuctar, .
asagida verilenlerin saglanmas sartiyla bu standarda uygun kabul edilir: :

a) Her bir denéy sonucunun, tanimianmig karakteristik C, degerine esit veya bu dederden daha kﬂguk
olmas!, veya ’
b) Asagidaki sartlann saglanmasi:

- XSCV“83

Burada:

x  Qrtalama deger,
ay @ Mamul sartnamesinde tanimianmis bir dederdir,

-+ Her bir deney sonucu £ C, + aq

Burada; .
aq : Mamul sarinamesinde tammlanmis bir degerdir.

8.1.3.3 Biik{ilebilirlik, kesme kuvveti, geometri ve kiitle tayini
Biukme ve ters bukme deneyinde bitin deney pargalar mamu! sartnamesinde belirtiien gerekleri
karsdamahdir.

Kaynakil veya kenetlenmis bagiantiianin kesme kuvveti deneyinden elde edilen her bir deney sonucu,
mamul sarthamesinde belirtilen gerekleri kargilamalidir. i

Yizey géometrisi deneylerinden elde edilen sonuglar, mamul sartnamesinde belittilen gerekieri
karsilamat:dir. T
Kitle tayini deneyinden elde edilen sonuglardan higbiri, Madde 7.3.2'de tammlanan sapma smirdannin
digina gtkmamalidir. .

Belittilen gereklere uyguniuk gostermeyen numune alinan her parti, fabrika imafat kontrol sisteminde
olusturuian islemlere uygun olarak yeniden deneye tabi tutulabilir.

11
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8.1.4 izlenebiliriik .
Teslim edilmis mamul partileri, imalat veriferi kulianilarak sUpheye mahal vermeksizin taninabilir ve
izlenebilir olmahdir, Imalater, gerekl kayitlar tutmal, bu kayitlan muhafaza etmeli ve mamulle birlikte
verilecek olan sevk ve teslim belgelerini bu kayitlara gore olugturmalidir.

Not - Kayitlar, dékiimet tarafindan ulusal mevzuata uygun ofarak tutuimalidir,

8.2 . Baslangig tip deneyleri : _

Numuneler, deney i¢in haziflanan malzemslerden rastgele segilmelidir. Numunelerin, deneyi yapilacak
malzemenin ¢zelliklerini tam olarak yansitmasina ézen gosterilmelidir. Deneyler, mamuilin tam enkesitine
uyguianmahdir. Numunelerin timis TS EN 1SO 377'ye uygun ofarak hazidanmalidir.

8.2.1 Standart Szellikier

8.2.1.1 Cubuk ve kangallar
Her imalat isleminde, baslang:s tip deneyi olarak uygulanacak deneyin turl ve adedi Gizelge 11de deney
programi ise Cizelge 12'de tamimlandig| sekilde belirienmelidir.

Gizelge 11 - Baslangi¢ tip deneyi olarak uygulanacak deneyin tirli ve adedi ile gubuk ve kangallarin siirek!i
gdzetimi :

i Siklik

slem fap Standart 6zellikler ® Yorulma
Basiangi¢ tip deneyleri | Cap sinir dederlerinin Gubugun/kangalin her bir capt | Yilda en az 1 numune

(st, orta ve alt dederi |icin 3 dékiim (cubuk, tel) (herhangi bir kalite ve ¢ap
: icin)
Sirekii gézetim Uygun olan tek cap Gubugun/kangalin her hir capt | Yilda 1 numune
icin 3 dékiim (gubuk, tel)

° Standart ézellikier icin deneyler, Cizelge 12'de tanimlanan ézellikierin tayini icin gerceklestiriimelidir.

Cizelge 12 - Cubuk, kangal ve dodrultulmus kangalin performans 6zellikierinin tayini igin uygutanacak
deney programi

Ozeltik Cubukiar, kangallar {cubuk, tel) Dogrultulmus mamuller (cubuk, tel)
. (dBkiim bagina deney adedi) {her bir kangal icin deney adedi)
R. 10 3
Rl Ry 10 3
Re.ac/Renom 10 3
As, Ag 10 3
Kitle 3 1
Buikiilebifrlik * 3 1
Kimyasal analiz {CEV d&hil) 1 0
®  Gerekli oldugu durumda.
" Bukme veiveya ters bikme deneyi.

8.2.1.2 Dogrultulmus mamuller

Bltdn degrultma ve kangal imalat iglemi ile her tip makinada {merdane veya blikme makinasi) imal edilen
mamulierin, Cizelge 11'e uygun olarak numuneleri hazirlanmall ve deneyleri yapiimalidir. Numuneler, bir.
kangaldan, en buyllk ve en kiigik ¢aplarda seciimelidir. '

8.2.2 Yorulma deneyi

8.2.2.1 Cubuk ve kangallar
Cizelge 11'e uygun olarak, herhangi bir kalite ve ¢ap icin yilda en az 1 numune alinmalidir.

8.2.2.2 Dogrultuimus mamuller -

Herhangi bir mamui sartnamesinde yorulma performansinin tayini gerekli gdrilimisse, her bir imalat
alaninda dogruttma isleminin yapildigl bir makinada imal ediimis en biyik caph mamulden 5 numune
ahinmalidir,

12
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8.3 Fabrika imalat kontrolliniin slirekli gozetimi ve denetimi

8.3.1 Genel

Strekli gézetimin amac agagrda befirtilmistir:

a) Fabrika imalat kontroliniin Madde 8.1'deki gerelieri stirek|; karsifadigin teyit etmek,
b} Madde 8.3.2've gére denetim i¢in numuneler segmek.

Strekli gézetim asagidaki sekilde gerceklestiriimelidir:
“a) Imalatginin fabrika imalat kontrol sisteminin tatmin edici seviyede calisip galismadigin dogrulamak igin
denetlenmesi, :

b) Madde 8.3.2'de tarif ediien sekilde mamultere ait numunelerin hazirianmas: ve deneylerinin yapiimast.
8.3.2 Fabrikadan alinan numunelerin denetim deneyleri
8.3.2.1 Cubuklar ve kangailar

8.3.2.1.1 Standart ézellikler
Standart dzellikler, Cizelge 11 ve Gizelge 12'de tarif edildigi gibi, mamullere ait numuneler hazirfandiktan
sonra, deneyleri yapiiarak dogrutanmalidir,

Deneyier farkll imalat islemleri ile elde edilen mamullerden rastgele afinan numuneler tzerinde yapimahdir.
5 yillik bir stire igerisinde yapilan denetimlerde numuneler, en fazia say:da capta mamul deneye tabi
tutulacdk sekilde segilmis olmatidir, . .

8.3.2.1.2 Yorulma
Her bir kalite ve ¢ap icin yilda en az bir kez numune alinmalidir,

8.4 Degerlendirme, kayda gegirme ve alinacak tedbirler

8.4.1 Baslangig tip deneyleri

Deney sonuglar: her deney program icin uygun teknikler kulianiiarak istatistikse! ofarak degerlendiriimelidir.
Sonuglarin, imalatin standart ozellikier veya yorulma agisindan, gerekiere uymadigini ortaya koymas:
hélinde, imalatgiya bu standarda gore imaiat yapma onayi verilmemelidir. Tespit edilen eksikliklerin
giderilmesi icin, imalat¢i tarafindan gerekli tedbirier alinmalidir, Tedbirler, tespit edilen eksikiikierin tipine ve
Gnemine bagl olacaktir; ancak imalat ve denetim sartiannda dedisiklik yapimasini da icerebiiir,

8.4.2 Slirekli gtzetim -

Dogrultulmus mamuller haricinde, deney sonugfari her deney program: igin uygun teknikler kullandarak
istatistiksel olarak degerlendiriimelidir. Deney sonuglarinin istatistiksel analizi de dahii olmak lizere,
sonuglar gézetim muayene raporuna kaydedilmelidir,

Imalatginin uzun vadeli kalite seviyesi ile iigili deney sonuglar, her alti ayda bir degerlendiriimelidir,

Standart ézellikler, yorulma veya uzun vadeli kalite seviyesi ile ilgili deney sonuglarinin, imalat gereklerine
uymadidini gostermesi halinde, uygun tedbirler alinmalidir. Tedbirler, tespit edilen eksikliklerin tipi ve.
6nemine baghdir ve asadidakileri kapsamalidir. '

- Fabrika imalat kontroltniin siklagtiriimasi (deney yapma sikligi artirma),

- Imalat sartlarinda degisikiik yapiimasi,

- Gozetim muayene sikhiginin artinlmas.

8.4.3 Standart dzellikler
Mamu! sartnameasinde verilen deney gereklerini karsilamas: halinde, mamuller, baslangig tip deneyleri ve
stirekli gbzetim agisindan uygun kabul edilir.

8.4.4 Yorulma deneyi

Mamut, baslangig tip deneyleri ve siirekli gozetim igin mamul sartnamesinde belittilen sayida gevrima
~dayanabiliyorsa, bu standarda uygun kabul edilir. Yetersizlik, deney numunesine ait bir kusurdan
kaynakiantyorsa, deney gecersiz kabul edilmeii veya deney cthazinin g¢enelerine yakin bir alandan
numunede kopma olursa deney tekradanmalidir (TS EN IS0 15630-1).

13
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Yukar;da bahsedilen kriterler gergeklestirilemezse, temsii anma gapina sahip veni bhes numupe serisi
seghr. l_%u yeni ek seri igin kriterler saglanirsa, malzemenin bu standarda uygun oldugu kabul edilir,
Kriterlerin saglanmadig durumda olumsuzludun sebepleri arastinlmali ve gideriimesi igin gerekli tedbirter
alinmahdir.

8.5 Uzun vadeli kalite seviyesinin belirlenmesi

8.5.1 Genel

Deney vapmak lzere seri imalattan alinan bitin numune partilerine uygulanan deneylerden elde, ediien
sonuglar toplanmall ve istatistikse! olarak R, Agt, Ri/Re ve Reac/Renon (ilgili oldugu durumiarda) dnceki
6 aylk calismaya karsiik gelen kisimiar jle son 200 sonugtan ern biylk olarm  kullantlarak
degerlandirilmelidir. '

8.5.2 Deney sonuclarinin degerlendirilmesi
Dederlendirme her anma gapi igin yapilmalidir.

Asagidaki baginti R, Ag ve Rn/Re dederleri igin saglanmis olmahdir:
X -kszC,

Asadidaki bagint Re ae/Renom Ve gerektiginde R./R.'nin st sinir degeri icin saglanmis olmalidir:

X + ks < C,

Burada;

X .+ ‘Ortalama deger,

s © Hesaplanan standart sapma degeri,

k . Reigin Cizeige 16 ve Agl, Ri/Re and Re ac/Re pom 1GIN Gizelge 12'de verilen katsay,
C, ¢ Tamimianmis karakteristik deger

dir.

Yukanda belirtifen hususlar ok say:da sonuca ait istatistiki dagiimin normal dagilim oldugu kabultine gére
veriimis olup, bu normal dagiim kabull, bu standardin zoruniu kildig: sart degildir. Ancak asagdidaki
alternatif ydntemler, imalatin, bu standarddaki gereklere uygunlugu sadland:§1 zaman kulianilabilir:

a) Konfrol grafikleri de dahil grafik yéntemleri,

b) Parametrik olmayan istatistikse! teknikler

Giéelge 13 - Re - Deney sonuglari édedinin () fonksiyonu olarak & katsayisi (% 90 ihtimaile % 5 kusurlu
numune (p = 0,95) orant) )

n k n K

5 3,40 30 2,08
G 3,08 40 ' 2,01
7 2,89 50 1,97
8 2,75 . 80 1,83
9 2,65 70 1,80
10 2,57 80 1,89
11 2,50 90 1,87
12 245 100 1,86
13 2,40 150 1,82
14 2,36 200 1,79
15 2,33 250 _ 1,78
16 . 2,30 300 1,77
17 ' 2,27 400 1,75
18 ' 2,25 500 1,74
19 2,23 1000 1,71
20 2,21 0 1.64

14
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C}iz.elge 13 - Ay ve Ry [ R, - deney sonuclar adedinin (n) bir fonksiyonu olarak k katsayist (% 90 ihtimal
degerinde % 5lik {p = 0,95) glvenilirlik orani)

n k n k

5 2,74 30 1,66
6 2,49 40 1,60
7 2,33 50 1,56
8 2,22 60 1,53
9 2,13 70 1,51
10 2,07 80 1,49
11 2,01 90 1,48
12 1,97 100 1,47
13 1,93 150 1,43
14 1,90 200 1,41
15 1,87 250 1,40
16 1,84 300 "1,39
17 1,82 400 1,37
18 . 1,80 500 1,368
19 1,78 1000 1,34
20 1,77 o0 1,28

8 Deney yéntemleri

9.1 Cubuklar, kangallar ve dogruttulmus kangallar

Re, Ru/R. ve Ag'nin belirlenmesi igin gcekmi deneyi, bilkme ve ters biikme deneyi, eksene yuk etkisinde
-yerulma deneyi, ylizey geometrisinin élglimesi, bagil nerviir alarinin fnin belirienmesi, anma kitlesinden

sapmanin belirlenmesi ve kimyasal analiz yéntemieri TS EN ISQ 15630-1'e uygur: olmalicdir. Cizelge 4'e de

bagvurulmaldir. -

10 imalatcinin tanitimi

10.1 Gubuk

10.1.1 Imalatginin tanitimi

Her gelik cubudun bir nervir sirasi Uzerinde, imalatgly: tanitan bir isaret bulunmall ve bu tanitim isarefi,
1.5 metreden biyiik clmayan aralikiarla tekrartanmahdir.

Imalatginin tarutim isareti, asagida verilenlerden olusmalidir,

a) Isaretin baslangicint gésteren bir sembol,

b} Ulke kodu ve firma kodundan olugan ve imalatgty tanitan bir kodlama sistemi.

Ulkeyi ve imalatciy! tanitan kodlama sisteminde, asagidaki yontemlerden birisi kullanimalidir
a) Kalin nervir veya profit aralarina, normal nervirr veya profil konulmasi (6rnek olarak Sekil 3e

bakidmalidir),
b) “Kalin nerviir veya profil aralarinda normal nerviirstiz kisim veya bog kisim birakiimas,

¢) Gubuk yizeyine numara yaziimasi,
d) Normal nervir veya profil arasina kabartma veya oyma ile isaretieme yapiimasi.

FANARRARARRRAARARARRNS

Baslangic Ulke kodu 4 Firma kodu 15

Sekil 3 - imalatginin tanttim isaretine drnek (kalin nervirler kullznilarak)
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Isaretin baslangicin gésteren sembol asadidakilerden birisi gibi olmaiidir:

a) lIsaretieme yonteminden kalin nerviir veya profil kullanidiginda, isaretin bagfangicini arka arkaya
stralanan ki kalin nerviir veya profil gdsterir {drnek olarak, Sekil 3'e bakdmalidir). :

D) lsaretleme yénteminde, nervirsiz veya profilsiz ybntem kulianildiginda, isaretin baslangicint arka
arkaya siralanan iki nervirsiz veya profilsiz bos kisim gosterir. .

¢) Numaralar gubugun yiizeyine yazidiginda, isaretin baslangicini X veya Q isareti gosterir.

d) f{saretin mamuliin ylzeyine kabartma veya oyma seklinde yazidig durumda, isaretin baslangicini bir
¢ift-normat nerviir veya profil arasina konulan ii isaret gosterir,

Ulke kodu, Gizelge 14'e gére, 1 ve 9 arasinda bir rakamla belirtimelidir (8mek olarak, Sekil 3'e
bakimalidiry.

Firma kodu, 10'un kattan haricinde, 1 ve 99 arasinda bir veya ki haneli bir sayidan olUg.maI:dir (Grnek
clarak Sekil 3'e bakilimaiidir). ’ :

Cizelge 14 - Ulkenin tanitimy

Ulke Ulke kodu
Avusturya, Cek Cumhuriyati, Almanya, Polonya, Slovakya
Belcika, Hollanda, Liksemburg, [svicre
Fransa, Macaristan
ltalya, Malta, Siovenya
- ingiltere, Irlandz, |zlanda
Danimarka, Estonya, Finlandiya, Letonya, Litvanya, Norveg, lsvec
Portekiz, Ispanya
Glney Kibris, Yunanistan
Tdrkive

O~ M Wida|—

isaretleme, mamuliin Uzerine kabartma veya oyuk olarak uygulanmall veya mamule takilmis bir etiketin
tzerinde yer almahdir.

Not - Mamuliin ekseni boyunca numaralar disey olarak okunuyorsa, numaralar yukandan asadlya dogru
okunmalidir,

16
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10.1.2 Nervir sekli

S 420

'//«/////////////////-/
VAUV VRV L L

Not - Nervilr sekfi, ¢ift agil Uretilebilir,

B42oB

—
—
—
-
o

'f"\

B 420 C

SRR ENRENNN NNy
PAVVV VAU

Not - £n sondaki tire, C tipi slinekligi géstermektedir.

/11
V-

B 500 B

1117170707171/ 77171717177
T

B500C

/////////////////////////
A A N N N S R T N T Y.

Not - Nervir sekli dort acilidir.

Sekil 4 -Kalitelere gére nerviir sekii

isaretieme, mamuliin Gzerine kabartma veya oyuk olarak uygulanmal: veya mamule takilmis bir etiketin
uzerinde yer almaldir,

10.2 Kangal :
Nervirllr veya profilli kangaliar, Madde 10.1'de cubukiar icin verilenterle ayn sekilde tamtilmalidir.

Kangalda, imalat¢inin tanitiminda, nihai mekanik islemi yapan firma belirtilir.

Bununia birlikte, mamu! isaretinin bagina, mamulin kangal olarak imal ediidigini belirten ilave bir isaret

konulmalidir. Bu ilave isaret, asagidakilerden birisi seklinde olmalidir;

a) lsaretleme sistemi olarak kalin nerviir veya profil kuffaniliyorsa, ilave isaret mamul isaretinin basinda
ilave’bir kalin nervir veya profil sekiinde oimalidir.

b} lsaretieme sistemi olarak nervirsiz veya profilsiz yontem kullaniiyorsa, ifave olarak fazladan bir
nerviirsiiz veya profilsiz kisim daha mamul isaretinin bagina konulmalidir,

¢ lIsaretleme sistemi ofarak kod kullaniliyorsa, ilave isaret bir C harfi seklinde olmabidir,

d) lIsaretleme sistemi olarak mamulin ylzeyine yazilan isaretler kullaniiyorsa, ilave isaret, mamul
numarasinin hemen &niindeki bir ¢ift normal nervir veya profil arasina konan iki isaret olmalidir,

17
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10.3 Dogrultulmus kangal

Mamuliin Gzerine veriestirilen imalatg tantim isaretinin yani sira, kangall dogrultan firmaya ait tanitrm
isareti de mamulin Uzerine yerlestiriimel veya mamule takilmig bir etiket Gzerine yaziimalidir.

Dokim isleyicisi veya haddehane tarafindan dogrulima islemi yaplimadan ¢nce, mamul numarasi mamul-
zerine yaziimis olmahdir, '

11 Anlasmazhik durumunda mekanik 6zelliklerin dogrulanmasi _

11.1 Bir karakteristik deer clarak, bu standardda tanimlanan bir Ozedlidin belirlenmesinde anfasmazlik
¢tkmasi durumunda, deder, incelenen partinin farkl pargalarindan 3 numunenin secgilerek deneye tabi
titulmasiyla dogrulanmalidir.

Bir deney sonucunun tanimlanan karakteristik degerin altinda ¢lkmasi hélinde, deneye tabi tutulan parga ve
deney yontemi dikkatli bir sekilde gézden geciriimeiidir. Deney par¢asinda bir hata var ise veya deneyde bir

- hata olugtugunu distndlrecek bir sebep var ise, deney sonucu dikkate alinmamaiidir. Bu durumda veni bir
deney yapimaldir, -

Uc gecerli deney sonucunun tanimlanan karakteristik degere esit veya Uzerine ¢ikmas! halinde, partinin bu
standarda uygun oldudu kabul edilir,

Sonuglar tanimlanan karakteristik degderin altinda gikarsa, Madde 11.2'dekj gerekier uygulanir.

11.2 Madde 11.1'de belirtilen islemlere ait gerekler kargilanamazsa, parti icerisindeki farkl mamullerden
10 adet ilave deney pargast secilmelidir,

Parti icerisinden secilen 10 deney pargasina ait deney sonuglarinin ortalamas! karakteristik dederin

lizerindeyse ve her bir deney sonucy, ilgili mamul sartnamesinin en dislik seviyesinin tizerinde ve en byl
seviyesinin altinda ise, parti bu standarda uygun kabul edilir, Aksj takdirde, parti reddedilir, - :
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Ek A
(Bilgi igin)

Bu standardda kullanilan sembollerile TS EN 1992-1-1 ve

TS EN 1992-1-2 standardlarinda kullanilan sembollerin kargilastiriimasi

TS 708 TS EN 1992-1-1
TS EN 1892-1-2
Akma dayanimi Re fy
% 0,2'lik kalicl uzamaya karsiltk gelen akma dayanimi Rooz o2
Cekme dayanimi Rin f
Gekme dayanimi/fakma dayanimi oran R IR, LI
En blyuk yik altinda yizdece toplam uzama Ay Ey
Anma gapi d %
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