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Giris

Uretime yénelik olarak SN 200'iin bu bélimiinde belirtilen gereklilikler, SMS drinlerinin gerekli kaliteye ulagmasini sadlar. Bu
nedenle, ¢izimlerde, siparig belgelerinde ve/veya dider Uretim belgelerinde aksi degisiklikler Gzerinde mutabakat saglanmamig
olmasi durumunda bu degisikliklere prensip olarak uyulmalidir. Bu normun baglayicilidi; ¢izimlerde (antet), s6zlesmelerde
ve/veya siparis belgelerinde belirtiimistir. Bu gereklilikler karsilanamazsa, SMS group ile gérusilmelidir.

1 Uygulama alani

Bu tesis normu, dokiim ve dévme ham parcalara ve SMS group urtnlerinin tretilmesi i¢in kullanilan yari mamullerin teknik
teslimat kosullarina ydnelik gereklilikleri diizenler.
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Yaymlayan: "Mevcut dokiiman telif hakki yasalariyla korunmaktadir. Bu dokiimanin Gglincu sahislara verilmesi, gcogaltiimasi,
SMS group degerlendiriimesi ve igeriginin agiklanmasina, SMS group projeleri ve Urinleriyle birlikte olmasi kosuluyla izin

; verilir. Buna aykiri davranislar, ceza yasalarina gore cezalandirilabilir ve zarar tazmin ylikimliligine tabidir.
Norm merkezi

Tum haklari sakhdir."
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2 Normatif referanslar

Bu dokimanda kismen veya tamamen alinti yapilan agagidaki dokiimanlar, bu dokiimanin kullaniimasi icin gereklidir. Alinti
yapilan referanslar, sadece temel alinan baski icin gegerlidir. Alinti yapiimayan referanslarda, temel alinan dokiimanin son
baskisi gegerlidir (tim degisiklikler dahil).

DIN EN 1369:2013-01
DIN EN 1370:2012-03
DIN EN 1371-1:2012-02

DIN EN 1559-1
DIN EN 1559-2
DIN EN 1559-3

DIN EN 10021
DIN EN 10029:2011-02

DIN EN 10160:1999-09

DIN EN 10163-2:2005-03

DIN EN 10204:2005-01

DIN EN 10228-1:2016-10
DIN EN 10228-2:2016-10
DIN EN 10228-3:2016-10

DIN EN 10228-4:2016-10

DIN EN 10247:2017-09
DIN EN 10308: 2002-03
DIN EN 12680-1:2003-06
DIN EN 12680-3:2012-02
DIN EN 13018:2016-06

DIN EN ISO 945-1:2019-10

DIN EN ISO 8062-3:2008-09
DIN EN ISO 9712

DIN EN ISO 11970:2016-08
DIN EN ISO 18286:2010-11

DIN EN ISO/IEC 17025
ISO 10474:2013-07

3 Terimler

Dokumculuk, Manyetik toz kontrolt

Dokimculik; Yuzey durumunun degerlendirilmesi

Doékumculuk; Penetrasyon kontrolt; Bolim 1: Kum dékium, kokil dokum ve algak basing kokil
dokim parcalar

Dokimculik, Teknik teslimat kosullari; Bélim 1: Genel bilgiler

Dokimculik, Teknik teslimat kosullari; Bolim 2: Celik dokiim pargalara yonelik ek gereklilikler
Doékiumculik, Teknik teslimat kosullari; Bélim 3: Demir dokim parcgalara yénelik ek
gereklilikler

Celik mamullerin genel teknik teslimat kosullari

3 mm kalinlikta sicak haddeli ¢elik sac, Sinir sapmalar, form toleranslari, izin verilen agirlik
sapmalari

6 mm veya Ustlinde bir kalinliga sahip celik yassi mamullerin ultrasonik kontrolli (yansima
ydntemi)

Sicak haddeli gelik mamullerin (sac, genis yassi gelik ve profiller) ylizey 6zelligine yonelik
teslimat kosullari; Bolim 2: Sac ve genis yassi gelik

Metal mamuller; Kontrol belgelerinin turleri

Celik dévme parcgalarin tahribatsiz kontrol; Bélim 1: Manyetik toz kontrolu

Celik ddvme pargalarin tahribatsiz kontrolii; Boliim 2: Penetrasyon kontrol(

Celik dovme pargalarin tahribatsiz kontrolii; Boliim 3: Ferritik ve mertensitli gelikten dévme
pargalarin ultrasonik kontrolu

Celik dévme parcalarin tahribatsiz kontrolii; Béliim 4: Ostenit veya dstenit-ferritik paslanmaz
celikten dévme pargalarin ultrasonik kontroll

Celiklerdeki metal olmayan enkliizyon miktarinin resim dizileriyle metalografik kontrolu
Tahribatsiz kontrol; Celik cubuklarin ultrasonik kontroli

Doékiumculik; Ultrasonik kontrol; Bolim 1: Genel kullanim igin ¢elik dokim pargalar
Doékiumculuk; Ultrasonik kontrol; Bolim 3: Kiresel grafitli pikten dokiim parcalar
Tahribatsiz kontrol - Gdzle kontrol - Genel esaslar

Pikin mikro yapisi - Bolim 1: Gorsel degerlendirmeyle grafit siniflandirma

Geometrik Uriin spesifikasyonu (GPS); Kaliph pargalar icin 6lgu, form ve konum toleranslari;
Bolim 3: Dokim pargalar igin genel 6lgli, form ve konum toleranslari ve isleme ilaveleri
(ISO 8062-3:2007)

Tahribatsiz kontrol - Tahribatsiz kontrol personelinin kalifikasyonu ve sertifikalandiriimasi
Celik dokimuin uretim kaynagi icin kaynak yontemine yonelik gereklilikler ve kabuller
Paslanmaz celikten sicak haddeli sac - Sinir sapmalar ve form toleranslari

Kontrol ve kalibrasyon laboratuvarlarinin yetkinligine yénelik genel gereklilikler

Celik ve ¢elik mamuller; Kontrol belgeleri

Bu dokimanin kullaniimasi igin asagidaki terimler gecerlidir.

3.1
Dokme

Dokme, bir Uretim ydntemidir. D6kme sirasinda; sonradan yapilacak olasi bir talag kaldirici igslem hari¢ olmak tzere mamuller,
nihai formlari ve olguleri; genelde kum, samot veya atese dayanikli diger maddelerden yapilmis kaliplarin iginde sivi gelik, demir
ve NE metaller hemen katilagtirilarak Uretilir.

3.2

Yart mamul [DIN EN 10079:2007-06]

Bir yari mamul, asagidaki sekilde olusan bir mamuldr:

Surekli dokim ve gerekirse ardindan haddeleme, dévme veya boyuna bélme; basingl dokim;

Bloklarin bliylik kesitle haddelenmesi, déviilmesi veya boylamasina boliinmesi veya surekli dokiimi; genelde sicak haddehane,
sicak dévme ile yassi veya uzun mamullerin sekillendiriimesi veya dovme pargalarin retilmesi igin 6ngorilir.

3.3

Ham parca [DIN 199-1:2002-03]
Ek olarak islenmesi gereken ve talassiz sekilde uretilmis belirli bir parca.
Not: Ham pargalar, 6rn. dékme, dévme, pres parcgalaridir.


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_2013-01_e.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1370_2012-03_e.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_2012-02_e.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+1559&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+1559&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+1559&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+10021&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10029_2011-02_e.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10160_1999-09_e.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10163-2_2005-03_e.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10204_2005-01_e.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-1_2016-10_e.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-2_2016-10_e.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-3_2016-10_e.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-4_2016-10_e.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10247_2017-09_e.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10308_2002-03.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10308_2002-03.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN12680-1_2003-06_e.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN12680-3_2012-02_e.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN13018_2016-06_e.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO__945-1_2019-10_e.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_8062-3_2008-09_e.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+en+iso+9712&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO11970_2016-08.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO18286_2010-11.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
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3.4
Dovme

Dovme, 6n bloklarin (ham bloklar, dovilmus veya haddelenmis yari mamul, surekli dokiim) sicak sekillendiriimesidir ve diger
islemler icin parganin nihai boyuta yakin formda boylamasina, serbest formda veya sicak dovilmesiyle gerceklesir.
Sekillendirme prosesi ile kesit boyunca genis kapsamda esit ve yodun bir yapi elde edilir.

4 Dokme

41 Temel ilkeler

Dokim parcalar; DIN EN 1559-1, DIN EN 1559-2 ve DIN EN 1559-3 norm serisinin teknik teslimat kosullarindaki
diizenlemelere uyularak Uretilmelidir.

Cekirdek destekleri ve dolgu pargalarinin kullanilmasi igin, genelde lretim baslangicindan dnce SMS group ile mutabakat
saglanmalidir. Kiresel grafitli pikte, curuf ilaveleri genelde mekanik islemeyle temizlenmeli veya dokim parcada kalip
kalmayacaklari hakkinda Uretim baglangicindan énce SMS group ile mutabakat saglanmalidir.

4.2 Yizey kaliteleri
DIN EN 1370:2012-03'e uygun olarak asagida belirtilen yuzey kaliteleri gecerlidir.

Celik dokim ve demir olmayan metaller igin: Pik icin:
4S1 puskurtme yapilmig yuzeyler igin 3S1 puskirtme yapilmig yuzeyler igin
4S2 zimparalanmig ylzeyler igin 3S2 zimparalanmig ylzeyler igin

4.3 Genel toleranslar

Genel toleranslarin tanimlanmasi igin belirleyici olan, DIN EN ISO 8062-3:2008-09'dur. Tablo 3'teki genel toleranslar, dokme
ham pargalarin islenmemis yiizeylerinde gegerlidir. islenmemis ve islenmig bir yiizey arasindaki 6lgii igin, ilgili yarim dékme
genel toleransi gegerlidir. Tablo 3'teki genel tolerans degerleri, belirlenen DCTG 6lgl toleransi derecesine uygun olarak
Tablo 1 ve Tablo 2'den 6grenilmelidir. Resim 1'de, tolerans sinirlari tanimlanmistir.

a)

b)

|
Gerekli igleme ilavesi igin bkz. ‘ : Gerekli isleme ilavesi igin bkz.
Tablo 5 | Tablo 5
'
7 |
/ = /
2 | V]
DCTG/2 ‘ DCTG/2
<)
d)
a) Ham dokme parca nominal 6lcist
b) Son iglemden sonraki lgiler
° Asgari olgl
d) Maksimum olcu

Resim 1 - Tolerans sinirlan
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431 Dogruluk derecesi

DIN EN ISO 8062-3:2008-09 uyarinca DCTG 6lgu toleransi derecesi, en blylk is pargasi boyutuyla (ham dékme parca)
belirlenir. En blyuk is par¢asi boyutunun bulundugu nominal 6l¢li araligindan yola gikilarak, DCTG derecesi, ¢elik dokiim igin

Tablo 1 ve pik i¢in Tablo 2 uyarinca belirlenir.

Bununla birlikte, is parcasindaki tim boyutlarin tolerans degerleri, Tablo 3'teki belirlenen DCTG derecesi sutunundan
o6grenilmelidir. Izin verilen daha dugtk dokim toleranslari gerekliyse, bu toleranslar, cizimdeki ilgili nominal dlciye

kaydedilmistir.

Tablo 1 - Celik dékiim (GS) i¢in DCTG ol¢ii toleransi derecesi

(6lctler mm cinsindendir)

Ham dékme parca nominal dlcusu

DCTG olgii toleransi derecesi

Uzunluk olguleri | Et kalinliklari

- < 25 12 13
> 25 < 400 13 14
> 400 < 1600 14 15
> 1600 < 10000 15 16

@ Uzunluklar, geniglikler, yikseklikler, merkez mesafeleri, caplar ve egrilikler.

Tablo 2 — Pik (GJS/ GJL) icin DCTG o6l¢ii toleransi derecesi

(6lctler mm cinsindendir)

Ham ddékme par¢a nominal dlglsl

DCTG olgii toleransi derecesi

Uzunluk 6lcileri ® | Et kalinliklan
> 25 < 100 11 12
> 100 < 400 12 13
> 400 < 1000 13 14
> 1000 < 1600 14 15
> 1600 < 10000 15 16

3 Uzunluklar, genislikler, yiikseklikler, merkez mesafeleri, gaplar ve egrilikler.

Tablo 3 — Dokim parcalar i¢in genel toleranslar

(6lctler mm cinsindendir)

Toplam dékiim toleransi @
Ham dékme parga DCTG olgi toleransi derecesi
nominal dlgusi uzunluk olgiileri ve et kalinliklari igin

11 12 13 14 15 16
- < 25 3,2 4,6 6 8 10 12
> 25 < 40 3,6 5 7 9 11 14
> 40 < 63 4 5,6 8 10 12 16
> 63 < 100 4,4 6 9 11 14 18
> 100 | 160 5 7 10 12 16 20
> 160 | 250 5,6 8 11 14 18 22
> 250 |< 400 6,2 9 12 16 20 25
> 400 | 630 7 10 14 18 22 28
> 630 |< 1000 |8 11 16 20 25 32
> 1000 | 1600 |9 13 18 23 29 37
> 1600 | 2500 |10 15 21 26 33 42
> 2500 | 4000 |12 17 24 30 38 49
> 4000 [ 6300 |14 20 28 35 44 56
> 6300 |< 10000 |16 23 32 40 50 64

) Tolerans alani, nominal élgliye simetrik olarak diizenlenmig olmalidir.
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43.2 Kayma
Aksi belirlenmediyse, dékim parca yuzeylerinin kaymasi, Tablo 3'de belirtilen toleranslar dahilinde olmahdir.

4.3.3 Dis veig egrilikler

Dis ve i¢ egriliklerde tolerans alani, alt sapma Tablo 3 uyarinca her zaman sifir olacak sekilde diizenlenmistir.

Ornek:

20 mm egriligin nominal dlgtisti, DCTG 13 dokim tolerans derecesi, Tablo 3'e gore 6 mm'lik bir tolerans elde edilir, bu durumda

egrilikler icim 0 mm'lik bir alt sapma ve 6 mm'lik bir Ust sapma gegerlidir. Catlama tehlikesini azaltmak igin, i¢ egriliklerde, et
kalinhgina bagh olarak Tablo 4 uyarinca asgari degerlere uyulmaldir.

Tablo 4 - ig egrilikler (dlctiler mm cinsindendir)

Et kalinhig I ;?;mk
maks. 10 6
>10ila 30 10
>30 0,33 x et kalinhig

4.4 isleme ilaveleri

Doékim boru pargalardaki isleme ilaveleri, ylizeyde dokim teknidi nedeniyle olusan etkileri sonraki talagli islemle gidermek
ve istenen ylzey durumunu ve gerekli élgtiye uygunluk 6zelligini saglamak igin yapilan ilavelerdir.

Talas kaldirma islemiyle gercekte alinmasi gereken madde miktari, bunun digsinda dokim ham parcadaki gercek Olgulere
baglidir. Bu dlgler, belirtilen ve izin verilen genel toleranslar veya bir 6lgide belirtilen tolerans kapsaminda farklilik
gosterebilir. ilave, bir kesme ilavesi seklinde anlagilmalidir; yani dénen parcalarda veya cift tarafli islemede bu ilave iki kez
dikkate alinmalidir.

Tablo 5'teki spesifikasyonlar, SMS group deneyimlerini temel alir ve DIN EN 1SO 8062-3:2008-09'un igleme ilavelerinden
farkhdir. isleme ilavesi, dékiim ham parganin en biiyiik dis boyutuna baglidir ve DCTG dékiim tolerans derecesine bagli
degildir.

Tablo 5'ten bagimsiz olarak, gizime uygun durumun ve clrufsuz yizeylere ulagsmak icin yeterli bir isleme ilavesinin
sorumlulugu, dékimhaneye aittir.

Tablo 5 — Dokiim pargalar igin isleme ilaveleri (SMS group'a 6zel) (6lctler mm cinsindendir)
. A . Celik dokim GS Pik EN-GJL Pik EN-GJL
Nominal oél¢ii aralig ) )
(D6kiim parganin en ustteki veya formu uistteki veya formu L _ Ustteki
biyik uzunlugu, | vijzey | dik duran yizeyler | Yuzey | dik duran yuzeyler | Yuzey dik ylzeyler| yuzeyler igin
genisligi, yiksekligi |paginal  (konik)icinek |basina|  (konik) icin ek basina (konik) igin | ek olarak
veya gapl) olarak olarak ek olarak (cUruf
katmani)
maks. 300 4
> 30 maks. 500 5
> 50 maks. 80| 4 4
> 80 maks. 1200 6
> 120 maks. 180, 2 5ila 45
> 180 maks. 250 7
> 250 maks. 315 5 5 5 2
> 315 maks. 400 8
> 400 maks. 500
> 500 maks. 630
> 630 maks. 800 10 3 6 6 50 ila 110
> 800 maks. 1000 12 8 8
> 1000 maks. 1250
> 1250 maks. 1600 14 10 10
> 1600 maks. 2000 4 50 ila 240
> 2000 maks. 2500 16 12 3 12 3
> 2500 maks. 3150 18 15 15
> 3150 maks. 4000 20 5 4 4 .
> 4000 maks. 6300 25 17 1 1101la 500
> 6300 maks. 10000 30 7 20 5 20 5
Tam dokim delik maks. @ 100 mm maks. @ 80 mm
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4.5 Uretim kaynaklan

Uretim kaynaklari, malzemeye 6zel gerekliliklere uyularak miimkiindiir. Bunun icin; denenmis kaynak yéntemleri, teknik
kaynaklama kilavuzlari ve uygu kalifiye kaynakgilar mevcut olmalidir. Bir Uretim kaynagdina baglamadan 6nce, 6ngdrilen
kaynak yontemi, onay icin DIN EN ISO 11970:2016-08 uyarinca bir WPS (Welding procedure specification - Kaynaklama
prosediru spesifikasyonu) formunda SMS group'a génderilmelidir.

Gerekli kaviteler, bir ¢izimle belgelenmelidir. Bu sirada, kavitelerin dékiim pargadaki tam konumu ve ilgili boyut (uzunluk, geniglik
ve derinlik) belirtiimelidir.

Kaviteler, genel olarak DIN EN 1369:2013-01 uyarinca manyetik toz kontroliiyle veya DIN EN 1371-1:2012-02 uyarinca
penetrasyon kontrollyle Kalite kademesi 1 ve ilgili Uretim kaynaklari ise ultrasonik kontrolle Kalite kademesi 1 agisindan
DIN EN 12680-1:2003-06 uyarinca kontrol edilmelidir.

4.6 Kontroller
4.6.1 Temelilkeler

Dokim pargalarin kontrolleri icin tretim belgelerinde spesifikasyonlar belirlenmisse, asagida yer alan 4.6.3 ile 4.6.5 arasindaki
alt bolimlere uyulmaldir.
Uretim belgelerinde herhangi bir bilgi verilmemisse, yari mamuller icin 6'ya gore kontrol spesifikasyonlari gegerlidir.

4.6.2 Kontrolorin sahip olmasi gereken nitelikler

Kontroldr, egitimi ve deneyimi sayesinde, asagidaki kontrolleri belirtilen spesifikasyonlara gére diizglin sekilde yapabilecek
durumda olmalidir. D6kiim pargalardaki tahribatsiz kontrol (ZFP) igin kontroloriin sahip olmasi gereken 6zellikler,

DIN EN ISO 9712 uyarinca saglanmalidir; bu sirada, degerlendirme bir kontroldr (en azindan Kademe 2) yapiimalidir. Ulkeye
0zel benzer nitelikler kabul edilir.

4.6.3 Celik dokumdeki (GS) kontroller
46.31 g dzellik

DIN EN 12680-1:2003-06 temelinde, Tablo 6 ile Tablo 8 arasinda SMS group'a 6zel gereklilikler dizenlenmistir. Burada
belirtiimeye gereklilikler icin DIN EN 12680-1:2003-06 gecerlidir. Kalite kademeleri agisindan spesifikasyonlar, talep edilmesi
durumunda gizimde veya mamule 6zel SN normlarinda belirtilir. SMS group pargalari igin, DIN EN 12680-1:2003-06 uyarinca
kenar bdlgesi icin en azindan Kalite kademesi 3 ve ¢ekirdek bdlgesi icin en azindan Kalite kademesi 4'e uyulmalidir.

Tablo 6 — Ultrasonik kontrol edilebilirlige dair gereklilikler (6lciler mm cinsindendir)
Et kalinhd1 DIN EN 12680-1:2003-06 5.2'ye uygun olarak
g yassi taban deligi ispatlanabilen en kiigiik capi
<300 3
> 300 ila <400 4
> 400 ila < 600 6
> 600 8

Tablo 7 — 2MHz kontrol kafasi temelinde reflektor igin kayit sinirlari

Olgiilebilir genlegsmesiz Olgiilebilir genlegmeli
gostergeler gbstergeler Arka duvar ekosu
Et kalinhgi Kontrol edilen bélge kabulu

(mm cinsinden) (mm cinsinden) Esdeger yassi taban

deliginin ¢api min. (dB)

(mm cinsinden)
<300

> 300 ila < 400 Kenar ve cekirdek
> 400 ila < 600 bélgesi >12

> 600

Wl |lo|lo |~
WO~ W

- Ozel kenar bélgesi
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Tablo 8 — Ug boyutlu reflektorler igin izin verilebilirlik sinirlari (SMS group'a 6zel)

. - . Kalite kademesi
a)
Nitelik Birim Bolge 1 5 3 4
Kontrol edilen
. > 50 |>100 > 50 |[>100 > 50|>100
bolgedeki dokim mm - <50 py| <50 py| < 50 b)
parca et kalinlig! <100 |<600 <100 |<600 <100 |< 600
Olgiilebilir genlegmesiz reflektérler ©
Esdeger yassi taban Kenar
deliginin en buylk mm ) 3 8
cap! Cekirdek
100 mm x 100 mm'lik Kenar 3 5 6 Nitelik olarak
bir alanda kayit Adet 3 degderlendiriimez
yukdmluligu olan . o o .
reflektor sayisi Cekirdek Nitelik olarak degerlendiriimez
Arka duvar ekosu
kabului igin izin maks. dB - 6 12
verilebilirlik sinir
Olgiilebilir genlesmeli reflektérler
Esdeger yassi taban Kenar
deliginin en buyuk mm ) 3 8
cap! Cekirdek
Reflektorin et Kenar Bélge kalinliginin %15'i
kalinligr yonindeki en % X - X
biiyiik genlesmesi Cekirdek Et kalinhdinin %15'i
Olgulebilir genislik Kenar 75 75 75| 75 75 75| 75| 75 75
hari¢ en buyuk mm X
uzunluk Cekirdek 75 75 100 75 75 120| 100| 100 150
L . Kenar '?i” 600| 1000 1000| 600| 2000| 2000| 2000| 2000| 2000
En blylk tek ylizey 9 |  mmz2 - veriimez
Cekirdek 10000| 10000| 15000 15000| 15000| 20000 [15000|15000| 20000
Referans ylizey Kenar 10000| 10000| 10000 (10000| 10000| 10000 ({10000|15000| 15000
basina en biyik mm?2 -
toplam yiizey 9 Cekirdek 10000| 15000| 15000 15000| 15000| 20000 {15000 (20000| 20000
Referans ylze mm2 - 150000 100000
yuzey (~ 390 mm x 390 mm) (= 320 mm x 320 mm)
Arka duvar ekosu
zayiflamasi igin izin | maks. dB - 6 12
verilebilirlik siniri

3 Bolge dagilimi: Kenar = t/3 fakat maks. 100 mm, Cekirdek = kalan gekirdek alani, t = kontrol bélgesindeki et kalinligi

b) Aksi talep edilmemisse, 600 mm Uzerindeki et kalinliklarinda, ERG 8'lik kayit ve izin verilebilirlik siniri gegerlidir, fakat sinyal
glrultisinin en az 6dbB Uzerinde olmalidir.

©) Kriterlerden birini asan her reflektdr, izin verilmez olarak degerlendiriimelidir. izin verilebilirlik sinirlar digindaki gostergeler,
SMS group kalite kontrol bolimiine yazili olarak bildirilmelidir.

9 25 mm altindaki bir mesafeye sahip gostergeler, bir gésterge olarak degerlendirilmelidir.

4.6.3.2 Dis ozellik

Dis 6zellik, ¢cizimde gosterilen yerlerde DIN EN 1369:2013-01 uyarinca manyetik toz kontroliyle veya DIN EN 1371-1:2012-02
penetrasyon kontrollyle kontrol edilir. Spesifikasyonlar, ¢izimde veya mamule 6zel SN normlarinda belirtiimigtir. Dékiim ve
SMS group'un islemleri tamamlanmis dékiim parcalari igin, DIN EN 1369:2013-01 ve DIN EN 1371-1:2012-02 uyarinca
asagidaki asgari kalite kademelerine uyulmalidir:

- Dogrusal olmayan gostergeler SM 3 ve SP 3
- Dogrusal gostergeler LM/AM 5 ve LP/AP 5

Kalite kademelerinin DIN EN 1369:1997-02'den DIN EN 1369:2013-01'ye veya DIN EN 1371-1:1997-10'dan
DIN EN 1371-1:2012-02'ye yeniden kodlanmasi, Ek A'da (normatif) gdsterilmistir.
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46.4 Kuresel grafitli pikin kontrolleri (EN-GJS)

46.41 g ozellik

ic dzelligi belirlemek igin ultrasonik kontrol, DIN EN 12680-3:2012-02 uyarinca yapilmalidir. Kiiresel grafitli pikten dékim
parcgalarin i¢ 6zellige yoénelik gereklilikler, cizimde belirtiimis veya mamule 6zel SN normlarinda diizenlenmistir. SMS group
parcalari igin, DIN EN 12680-3:2012-02 uyarinca kenar bdlgesi i¢in en azindan Kalite kademesi 3 ve ¢ekirdek bdlgesi icin en
azindan Kalite kademesi 4 talep edilir.

Duzenli kuresel grafit olusumunun kontroli sirasinda 5600m/sn'lik bir ses hizina uyulmalidir.

46.4.2 Dis dzellik

Dis 6zellik, gizimde gosterilen yerlerde DIN EN 1369:2013-01 uyarinca manyetik toz kontrollyle veya DIN EN 1371-1:2012-02
penetrasyon kontrollyle kontrol edilir. Spesifikasyonlar, gizimde veya mamule 6zel SN normlarinda belirtilmistir.

Dokim ve SMS group'un iglemleri tamamlanmis dokim pargalari igin, DIN EN 1369:2013-01 ve DIN EN 1371-1:2012-02
uyarinca agagidaki asgari kalite kademelerine uyulmalidir:

- Dogrusal olmayan gdstergeler SM 3 ve SP 3

- Dogrusal gostergeler LM/AM 5 ve LP/AP 5

Kalite kademelerinin DIN EN 1369:1997-02'den DIN EN 1369:2013-01'ye veya DIN EN 1371-1:1997-10'dan
DIN EN 1371-1:2012-02'ye yeniden kodlanmasi, Ek A'da gdsterilmistir.

4.6.5 Lamel grafitli pikin kontrolleri (EN-GJL)

4.6.5.1 g dzellik
ic 6zellik, DIN EN 1SO 945-1:2019-10 uyarinca yapi incelemeleriyle belirlenmelidir.

4.6.5.2 Dis ozellik
Gozle kontrol, DIN EN 13018:2016-06 veya DIN EN 1370:2012-03 uyarinca gergeklesir.

4.7 Dokimantasyon

Zamani gelen, yapilacak kontrollerin sonuglari, DIN EN 10204:2005-01 veya ISO 10474:2013-03 uyarinca dékiimhane veya
Uretim isletmesi tarafindan diizenlenecek olan bir kabul kontroll belgesi 3.1 ile SMS group'a bildirilmelidir:

- Uretimde bulunan her erimig kiitlenin kimyasal analizi.

- Her erimis kiitle ve 1sil iglem birimi igin sertlik kontroliiniin sonucu ve belirlenen mekanik 6zellikler.

- Talep edilirse, her erimis kutle ve 1sil islem birimindeki isiya dayanikh celiklerde malzemenin maksimum kullanim
sicakhidindaki sicak cekme deneyinin sonucu.

- Cizim spesifikasyonuna gore tahribatsiz kontrollerin sonuglart.

- Gerekirse, ¢izim spesifikasyonuna gore diger kontrollerin sonuglari.
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5 DOovme

51 Temel ilkeler

Teknik teslimat kosullari ve kalite yénetmelikleri, 6zel talepler yoksa ilgili DIN, DIN EN, ISO veya SEW malzeme normlarindan
ogretilmelidir. = 3 diizeyindeki uzama derecesi (en bulyik ¢ap veya et kalinligi temelinde) ¢cekirdek dévme gerceklesmeyecek
sekilde ayarlanmalidir, ezme islemleri AS (uzama baslangicindan 6nce de), hesaplama/belirleme sirasinda dikkate
alinmamalidir.

Ozel gerekliliklerde, gizimdeki dékme parcalarin kalite ydnetmelikleri CAD folyosu ile belirtilmistir. Isil iglemler, dévme isletmesi
velveya Uretim igletmesi tarafindan yapilmali veya organize edilmelidir.

Not:
Dévme pargalarin kontrolleri igin Uretim belgelerinde spesifikasyonlar belirlenmisse, asagida alt béliimlere uyulmalidir. Uretim
belgelerinde herhangi bir bilgi veriimemigse, yari mamuller igin 6.3'ya gore kontrol spesifikasyonlari gegerlidir.

5.2 Kontroller
5.21 Kontroloriin sahip olmasi gereken nitelikler

Kontrolor, egitimi ve deneyimi sayesinde, asagidaki kontrolleri belirtilen spesifikasyonlara gore diizgiin sekilde yapabilecek
durumda olmalidir. D6kim pargalardaki tahribatsiz kontrol (ZFP) i¢in kontrolériin sahip olmasi gereken 6zellikler,

DIN EN ISO 9712 uyarinca saglanmalidir; bu sirada, degerlendirme bir kontrolér (en azindan Kademe 2) yapilmalidir.
Ulkeye 6zel benzer nitelikler kabul edilir.

5.2.2 Yiizey 6zelligi

Dovme pargalar dévme durumunda teslim edilirse, belirlenen kalite sinifina ulagilamiyorsa bu parcalar kabul edilebilir olarak
degerlendirilmelidir.

Dovme pargalar islenmis durumda teslim edilir, yiizey kalitesi, Tablo 9 uyarinca istenen

kalite sinifina uygun olmalidir.

Tablo 9 - Ylzey Kaliteleri

Kalite sinifi ve purizliluk Ra

Yiizey kalitesi 1 2 3 4
<25 pum <12,5pum <12,5pum <6,3um
Talagh iglenmig @ X X X X

a) "x"  belirlenen purizliliikte ulasilabilen kalite sinifini tanimlar.

523 g ozellik

ic 6zellik, talep edilirse DIN EN 10228-3:2016-10 veya DIN EN 10228-4:2016-10 ve DIN EN 10247:2017-09 uyarinca ultrasonik
kontrolle kontrol edilmelidir.

5.2.3.1 Ultrasonik kontroliin yapiimasi

Kontrol, kontak tekniginde darbe-eko yontemi kullanilarak yapilmalidir; gostergelerin buyukligu, GKB(Genlik Karsilastirma
Buyukligu) yéntemine gore belirlenir. Gerekli asgari kontrol kapsami, dévme par¢anin tipiyle belirlenir ve siparis sirasinda veya
gizim yonetmeliginde 1zgara kontrolinin mi yoksa %100'lik kontrolin mu belirlenmis olmasina baglidir.

Tablo 10, dévme parg¢a tipleri 1, 2 ve 3 icin dikey ses girisindeki kontrol kapsamina ydnelik gereklilikleri belirler.
Tablo 11, dis ¢ap-i¢ ¢cap orani 1,6 olan ddvme parca tipleri 3a ve 3b icin acgili ses girisindeki kontrol kapsamina yénelik
gereklilikleri belirler. Kontrol sirasinda ¢evre yénunde belirlenen derinlik, ses giris agisi ve dévme parcanin ¢apiyla sinirlanmistir.
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Tablo 10 — Dikey ses girigindeki kontrol kapsami

Izgara kontrolii @
Ti insi %100'liik kontrol 2b)
P Form mm cinsinden Kontrol yollari ® )
¢ap D
D< 200 90°'de 2
1a 200 < D < 500 60°'de 3 Silindirik ylizeyde en az 180°
500 < D <1000 45°'de 4 boyunca %100'lik tarama
1 D > 1000 30°'de 6
1b Birbirine dik iki kontrol yiizeyi Gizerinde bir Birbirine diki iki kontrol ylizeyi
capraz i1zgara tarama © 9 tizerinde %100'liik tarama
Kaplama yuzeyinde 180°
> Kaplama ylizeyinde ve bir alin ylizeyinde boyunca %100'liik tarama ve
360° boyunca birer capraz 1zgarada tarama | bir alin yuzeyinin %100'lUk
taramasi
3a Dis kaplama yiizeyinde 360° boyunca Dis kaplama yiizeyinde 360°
capraz i1zgarada tarama 9 boyunca %100'lik tarama
3
. . . Dis kaplama ylzeyinde bir alin
e Co e yizeyide o b 17 YOZEACE |yzeinde 30" oyunca
y vap 9 %100'luk tarama
4 Kontrol kapsami, talepte ve sipariste belirtiimelidir.
3 Ek ses girig yoni (6rn. Tip 3a'da her iki eksenel yonde), ilgili dlizenlemede talep ve siparis sirasinda belirtiimelidir.
b) 9100, birbirini takip eden kontrol yollarinin en az %10 oraninda Ust (iste binmesi anlamina gelir.
9 1ave 1b tipleri igin, bir deligin mevcut olmasi, karsidaki ylizeye ulasmaya izin vermiyorsa, karsidaki kontrol yiizeyleri
hesaba katilarak kontrol yollarinin sayisi iki katina gikartiimahdir.
9 Izgara mesafesi, 200 mm'lik bir maksimum degerde tam olarak parganin kalinli§i kadar secilmelidir.
€} 3b = genisletilmis, 3c = halkali haddelenmis

Tablo 11 — Acili ses girigsindeki kontrol kapsami

Tip Izgara kontrolii @ %100'liik kontrol @b
3a
Mesafeleri radyal kalinligin
3 200 mm'ye kadar bir maksimum Dis kaplama ylizeyinde her iki gevre
degerine esit olan 360°'lik cevre yoniunde %100'luk tarama
1zgara yollarinda iki ydnde tarama
3b
4 Kontrol kapsami, talepte veya sipariste belirtimelidir.
a) Ek taramalar, ilgili dizenleme durumunda talepte ve sipariste uygulanabilir.
b) %100, birbirini takip eden kontrol yollarinin en az %10 oraninda Ust Uste binmesi anlamina gelir.
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5.2.3.2 Kayit sinirlari ve izin verilebilirlik sinirlari

Tablo 12 ve Tablo 13'te verilen bilgiler, dngérilen kalite siniflarinda uyulmasi gereken kayit sinirlari ve izin verilebilirlik sinirlarini
belirler.

Kontrol sisteminin (kontrol cihazi, kontrol kafasi, kontrol kablosu) hassasiyeti, talep edilen kayit ve izin verilebilirlik sinirina uygun
olarak en kuguk ayrigikliklarin ispat edilmesini garanti edecek kadar yeterli olmalidir.

Tablo 12 — Dikey kontrol kafalari i¢in kalite siniflari, kayit sinirlari ve izin verilebilirlik sinirlar

Kalite sinifi 1 2 3 4

Kayit sinirlan

deg mm ¢ap cinsinden yassi taban delikleri FBB >8 >5 >3 >2

Arka duvar ekosunun ani zayiflamasi igin R orani @ 0 <0,1 |<03 |<05 [<0,6

izin verilebilirlik sinirlar

Munferit nokta seklindeki ayrisikliklarda deg mm ¢ap cinsinden FBB <12 <8 <5 <3
Ayrisikliklarin genlestigi veya siklastigi ayrisikliklarda eg mm ¢ap cinsinden FBB <8 <5 <3 <2
Fn

a R= FON.t>60mmicinn=1vet<60mmicinn=2ile
Fn Zayiflamis n. arka duvar ekosunun genligi (ekrandaki yukseklik)
Fo,n Ayrisiklik icermeyen Fn bdlgesinde bir sonraki alt bolimdeki n. arka duvar ekosunun genligi (ekrandaki yikseklik).
b)  Arka duvar ekosundaki zayiflama, ispat sinirinin altina inilecek kadar biyiik olursa bagka incelemeler gerekir. R oransal
degeri sadece, bir ayrisiklik mevcut oldudu i¢in arka duvar ekosundaki glicli bir zayiflama icin gegerlidir.

Tablo 13 - Acili kontrol kafalari igin kalite siniflari, kayit sinirlari ve izin verilebilirlik sinirlan

Kalite sinifi 19 2 3 4

Kayit siniri

deg mm gap cinsinden yassi taban delikleri FBB - >5 >3 >2

izin verilebilirlik sinirlari

Munferit ayrisikliklar igin deg mm ¢ap cinsinden FBB - <8 <5 <3

Ayrisikhiklarin genlestigi veya siklastigi ayrisikliklarda deg mm
¢ap cinsinden FBB

) Kalite sinifi 1, acili kontrol kafalariyla kontrol edilemez.

524 Dis o6zellik

Dis 6zellik, cizimde gosterilen yerlerde DIN EN 10228-1:2016-10 uyarinca manyetik toz yéntemiyle veya
DIN EN 10228-2:2016-10 penetrasyon kontroliiyle kontrol edilir. Cizimden farkh bilgiler elde edilmezse, asgari gereklilik olarak
DIN EN 10228-1:2016-10 veya DIN EN 10228-2:2016-10 uyarinca kalite sinifi 3 kullanihr.

53 Dokumantasyon

Zamani gelen, yapilacak kontrollerin sonuglari, DIN EN 10204:2005-01 veya ISO 10474:2013-03 uyarinca dévme isletmesi
veya uretim isletmesi tarafindan diizenlenecek olan bir kabul kontrolu belgesi 3.1 ile SMS group'a bildiriimelidir:

- Uretimde bulunan her erimis kiitlelerin kimyasal analizi.

- Her erimis kitle ve isil islem birimi igin sertlik kontrolinin sonucu ve belirlenen mekanik 6zellikler.

- Talep edilirse, her erimig kutle ve 1sil islem birimindeki isiya dayanikli ¢eliklerde malzemenin maksimum kullanim
sicakligindaki sicak cekme deneyinin sonucu.

- Cizim spesifikasyonuna gore tahribatsiz kontrollerin sonuglari.

- Gerekirse, ¢izim spesifikasyonuna gore diger kontrollerin sonuglari.
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6 Yari mamuller

6.1 Temel ilkeler

(:_')zel saglamlik gerekliligi olmayan celikten miinferit pargalarda, "St" tanimlamasi yapilir.
Uretim igletmesi, tek parganin dretilmesi igin ¢ikis malzemesi ve yari mamul kararini kendisi verir.

6.2 Teknik teslimat kosullar
6.2.1 Temel ilkeler

Teknik teslimat kosullari, DIN EN 10021'de veya ilgili yari mamul normlarinda diizenlenmistir.
Kaynaklama uygunluk dikkate alinmalidir. Celik mamullerin genel toleranslari igin belirleyici olan, yari mamullere yénelik DIN,
DIN EN normlaridir.

6.2.2 Saclar

Kullanilacak ¢elik saclarin kalinlik ve diizlik sapmasi igin DIN EN 10029:2011-02, Tablo 1, Sinif A ve Tablo 4, Sinif N;
paslanmaz celikten saclar iginse DIN EN I1SO 18286:2010-11, Tablo 1 ve Tablo 6, Sinif N gegerlidir.

400 mm Uzerindeki gelik saclar ve paslanmaz gelikten saclar igin de 250 ile 400 mm arasindaki nominal kalinlk araliginin
DIN EN 10029:2011-02 ve DIN EN ISO 18286:2010-11'de verilen bilgilerine gére izin verilen sapmalari gecerlidir.

DIN EN 10163-2:2005-03 uyarinca ylzey 6zelligi Sinif A'ya sahip saclar kullaniimalidir.

6.2.3 Borular

Celik borular, ek ylzey islemi yapilmadan, teknik teslimat kosullarindaki bilgilere gére kullanim yerine teslim edilir.
Paslanmaz ve aside dayanikli ¢celikten borular, metalik olarak ¢iplak sekilde dekape edilir veya paslari temizlenir ek islem
yapilmadan kullanim yerine teslim edilir.

6.3 Kontrol
6.3.1 Temelilkeler

Belirtilen kontroller yari mamulde yapilmigsa, tek parcalarin bir kez daha ayri olarak kontrol edilmesi gerekmez. Fakat tek
parcalarin kontrol edilmis yari mamulden Uretilmesi saglanmalidir. Kimyasal analiz ve tahribatl kontrollerin sonuglari igin,
ureticinin kontroli yapan laboratuvari DIN EN ISO/IEC 17025 veya

esdeger ulusal standartlara gore kalifiye olmalidir.

6.3.2 Celikten yari mamuller
6.3.21 Sac

Kalnhgi > 100 mm ve en kig¢ik norm malzeme kalinligi temelinde min. 250 MPa'lik bir uzatma sinirina sahip, alagimsiz celik
sacda agagidaki kontroller yapilmalidir:
- DIN EN 10160:1999-09 uyarinca ultrasonik yuzey kontrolu (Kalite sinifi S2/E2)

- Cekme dayanimi veya sertlik kontroll
Kahnhgi > 80 mm ve en kig¢lk norm malzeme kalinligi temelinde min. 250 MPa'lik bir uzatma sinirina sahip, alasimli ¢elik

sacda asagidaki kontroller yapilmalidir:
- Kimyasal analiz

- DIN EN 10160:1999-09 uyarinca ultrasonik yuzey kontrolu (Kalite sinifi S2/E2)
- Cekme dayanimi veya sertlik kontroli

6.3.2.2 Yuvarlak cubuk

@ > 150 mm alagimsiz celikten yuvarlak gubuklar icin agagidaki kontroller yapiimalidir:
- DIN EN 10228-3:2016-10 veya DIN EN 10308:2002-03 uyarinca ultrasonik kontrol (Tip 1a 1zgara kontrolu, Kalite sinifi 2)
- Cekme dayanimi veya sertlik kontroll

@ > 80 mm alasimh celikten yuvarlak gubuklar icin agagidaki kontroller yapiimalidir:
- Kimyasal analiz
- DIN EN 10228-3:2016-10 veya DIN EN 10308:2002-03 uyarinca ultrasonik kontrol (Tip 1a 1zgara kontroll, Kalite sinifi 2)
- Cekme dayanimi veya sertlik kontroli.
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6.3.2.3 Dort kdse gubuklar
Kenar uzunlugu > 150 mm olan alasimsiz ¢elikten dért kdse gubuklar icin asagidaki kontroller yapilmalidir:

- DIN EN 10228-3:2016-10 veya DIN EN 10308:2002-03 uyarinca ultrasonik kontrol (Tip 1b 1zgara kontroll, Kalite
sinifi 2)

- Cekme dayanimi veya sertlik kontroll

Kenar uzunlugu > 80 mm olan alasimli ¢elikten dért kdse gubuklar igin asagidaki kontroller yapiimaldir:
- Kimyasal analiz
- DIN EN 10308:2002-03 uyarinca ultrasonik kontrol (Tip 1b 1zgara kontroll, Kalite sinifi 2)
- Cekme dayanimi veya sertlik kontroli

6.3.24 Yassi gubuklar

Genisligi > 150 mm ve kalinhdi > 100 mm olan ve en kigik norm malzeme kalinligi temelinde min. 250 MPa'lik bir
uzatma sinirina sahip, alagimsiz gelikten yassi gubuklar igin asagidaki kontroller yapilmalidir:

- DIN EN 10228-3:2016-10 veya DIN EN 10308:2002-03 uyarinca ultrasonik kontrol (Tip 1b 1zgara kontrol(,
Kalite sinifi 2)

- Cekme dayanimi veya sertlik kontroll

Genisligi > 80 mm ve kalinligi > 80 mm olan ve en kiigiik norm malzeme kalinligi temelinde min. 350 MPa'lik bir
uzatma sinirina sahip, alasimh celikten yassi gubuklar icin asagidaki kontroller yapilmaldir:
- Kimyasal analiz

- DIN EN 10228-3:2016-10 veya DIN EN 10308:2002-03 uyarinca ultrasonik kontrol (Tip 1b 1zgara kontrol(,
Kalite sinifi 2)

- Cekme dayanimi veya sertlik kontrolii

6.3.2.5 Halkalar

Genisligi > 150 mm ve kalinhdi > 100 mm olan ve en kii¢iik norm malzeme kalinligi temelinde min. 250 MPa'lik bir
uzatma sinirina sahip, alasimsiz gelikten halkalar icin agagidaki kontroller yapilmalidir:

- DIN EN 10228-3:2016-10 uyarinca ultrasonik kontrol (Tip 3 1zgara kontroli, Kalite sinifi 2)
- Cekme dayanimi veya sertlik kontroli yapilmalidir.

Genisligi > 80 mm ve kalinligi > 80 mm olan ve en kiiglik norm malzeme kalinhgi temelinde min. 350 MPa'lik bir
uzatma sinirina sahip, alasimh celikten halkalar icin agagidaki kontroller yapilmalidir:

- Kimyasal analiz
- DIN EN 10228-3:2016-10 uyarinca ultrasonik kontrol (Tip 3 1zgara kontroli, Kalite sinifi 2)
- Cekme dayanimi veya sertlik kontrolii

6.3.2.6 Boru
Borularda, mevcut borularin teknik teslimat kogullarina gére bir kontrol yapilmaldir.

6.3.3 Demir olmayan metallerden yari mamuller
Demir olmayan metallerden yari mamullerde, teknik teslimat kosullarina gore tedarikgi tarafindan bir kontrol yapiimalidir.

6.4 DokUmantasyon

Bu SN'ye gore yari mamullerde belirtilen kontrol spesifikasyonlari uygulanmigsa, prensip olarak tek pargalarin bir kez
daha ayr belgelenmesi gerekmez.

Asagidakiler i¢in talep edilen kontrollerin sonuglart;

- 6.3.2.1 ile 6.3.2.5'teki saclar, yuvarlak gubuklar, doért kdse cubuklar, yassi cubuklar ve halkalar
- Alt bolim 6.3.3'teki demir olmayan metallerden yari mamuller
DIN EN 10204:2005-01 veya ISO 10474:2013-03 uyarinca kabul kontrol belgesi 3.1 ile belgelenmelidir.

Borular igin kontrol spesifikasyonlarina ve kontrol dokiimanlarina, Uretici spesifikasyonlarina ve ilgili ulusal veya uluslar arasi
normlara gore uyulmali ve belgelenmelidir.
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Ek A

(normatif)
Dokme sirasinda kalite kademelerinin yeniden kodlanmasi

A.1 Dogrusal (LM) ve seri diizenlenmig (AM) gostergelerin kalite kademelerinin yeniden kodlanmasi

Munferit kalite kademelerinin diizenlenmesi, parganin veya yapi grubunun zorlanma derecesine (statik, dinamik) baghdir.
Tablo A.1, DIN EN 1369:1997-02, Tablo 3'te diizenlenen kalite kademesinin DIN EN 1369:2013-01'deki Tablo 2'de belirlenen

baskiya yeniden kodlamasini igerir.

Kontrol6r, DIN EN 1369:1997-02 uyarinca kalite kademelerini belirten bir ¢izim mevcutsa, Tablo A.1'e gore bunlar kodlamali ve
kontrolt, DIN EN 1369:2013-01'in kalite kademelerine gére yapmalidir.

Tablo A.1 — Kalite kademelerinin yeniden kodlanmasi

DIN EN 1369:1997-02'nin kalite kademeleri
DIN EN 1369:2013-01'in 5 . .
Kkalite kademeleri Et kalinhgi Et kalinhgi Et kalinhgi
Sinif a Sinif b Sinifc
t<16 mm 16 mm <t <50 mm t>50 mm
LM 001 LM 001 LM 001 LM 001
AM 001 AM 001 AM 001 AM 001
LM 01 LM 01 LM 01 LM 01
AM 01 AM 01 AM 01 AM 01
LM 1 LM1
AM 1 AM 1 ) )
LM 2 LM 2 LM 1
AM 2 AM 2 AM 1 )
LM 3 LM 3 LM 2 LM 1
AM 3 AM 3 AM 2 AM 1
LM 4 LM 4 LM 3 LM 2
AM 4 AM 4 AM 3 AM 2
LM5 LM5 LM 4 LM 3
AM 5 AM 5 AM 4 AM 3
LM 6 LM5 LM 4
AM 6 ) AM 5 AM 4
LM 7 LM5
AM 7 ) ) AM 5
NOT t - Et kalinhgi
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A.2 Dogrusal (LP) ve seri diizenlenmis (AP) gostergelerin kalite kademelerinin yeniden kodlanmasi

Minferit kalite kademelerinin diizenlenmesi, parganin veya yapi grubunun zorlanma derecesine (statik, dinamik) baghdir.

Tablo A.2, DIN EN 1371-1:1997-10, Tablo 3'te duzenlenen kalite kademesinin DIN EN 1371-1:2012-02'deki Tablo 2'de
belirlenen baskiya yeniden kodlamasini igerir.

Kontrol6r, DIN EN 1371:1997-10 uyarinca kalite kademelerini belirten bir ¢izim mevcutsa, Tablo A.2'e gore bunlar kodlamali ve
kontrolt, DIN EN 1371:2012-02'in kalite kademelerine gére yapmalidir

Tablo A.2 — Kalite kademeleri arasindaki yeniden kodlama

DIN EN 1371-1:1997-10'un kalite kademeleri
DIN EN 1371-1:2012-02'nin Et kalinhigi Et kalinhigi Et kalinligi
kalite kademeleri Sinif a Sinifb Sinif ¢
t<16 mm 16 mm <t <50 mm t >50 mm
LP 001 LP 001 LP 001 LP 001
AP 001 AP 001 AP 001 AP 001
LP 01 LP 01 LP 01 LP 01
AP 01 AP 01 AP 01 AP 01
LP 1 LP 1
AP 1 AP 1 ) ’
LP 2 LP 2 LP 1
AP 2 AP 2 AP 1 )
LP 3 LP 3 LP 2 LP 1
AP 3 AP 3 AP 2 AP 1
LP 4 LP 4 LP 3 LP 2
AP 4 AP 4 AP 3 AP 2
LP5 LP5 LP 4 LP 3
AP5 AP5 AP 4 AP 3
LP 6 LP5 LP 4
AP 6 ) AP5 AP 4
LP 7 LP5
AP 7 ) ) AP5
NOT t - Et kalinhigi
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Literattr bilgileri

DIN 199-1:2003-03
DIN EN 1369:1997-02
DIN EN 1370:1997-10
DIN EN 10079:2007-06
SN 200-2

SN 200-3

SN 200-4

SN 200-5

SN 200-6

SN 200-7

SN 200-8

Degisiklikler

Teknik Griin dokiimantasyonu

Dokumculuk, Manyetik toz kontroli

Dékumculik; Karsilastirma numuneleri yardimiyla ylzey purizIiligindn kontrol edilmesi
Celik mamuller igin terim diizenlemeleri

Uretim yénetmelikleri - Ham pargalar ve yari mamuller

Uretim yénetmelikleri - Termik kesme ve biikme yontemiyle sekillendirme
Uretim yonetmelikleri - Kaynaklama

Uretim yonetmelikleri - Mekanik isleme

Uretim yonetmelikleri - Montaj ve sokme

Uretim yénetmelikleri - Korozyon korumasi

Uretim yénetmelikleri - Kontrol

SN 200-2:2016-05'e gore asagidaki degisiklikler yapilmigtir:

Redaksiyonel degisiklikler

Alt b6lim 4.6.4.1
Alt bélim 4.7

Alt b6lim 5.1

Alt b6lim 6.2.3
Alt bdlim 6.4

Ek A (normatif)

Onceki baskilar

Giris eklendi
Normatif referanslar giincellendi;
Degisiklik dokiimani SN 200-2/A1:2018-09 entegre edildi;

Ses hizi belirlendi

yeni eklendi

Uzama derecesi yeni eklendi

Komple degistirildi ve yeni olusturuldu

Kismen Alt bélim 6.3'ten aktarildi veya yeni olusturuldu

Kontroldr spesifikasyonu yeni eklendi

SN 200:1971-09, 1975-11,1978-01, 1981-01,1985-01, 1992-03, 1996-03, 1999-09, 2003-09, 2007-02, 2010-09

SN 200-2:2016-05
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