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SMS @ group Uretim yonetmelikleri SN 200-3
Termik kesme ve biikkme yontemiyle sekillendirme

ICS 25.020 SN 200-3:2016-05 ile degistirilir
icindekiler
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Giris

Uretime yénelik olarak SN 200'iin bu bélimiinde belirtilen gereklilikler, SMS uriinlerinin gerekli kaliteye ulagmasini saglar. Bu
nedenle, gizimlerde, siparis belgelerinde ve/veya diger Uretim belgelerinde aksi degisiklikler Gizerinde mutabakat saglanmamig
olmasi durumunda bu degisikliklere prensip olarak uyulmalidir. Bu normun baglayiciligi; gizimlerde (antet), sézlesmelerde
ve/veya siparis belgelerinde belirtiimistir. Bu gereklilikler karsilanamazsa, SMS group ile gorisilmelidir.

1 Uygulama alani

Bu tesis normu, SMS group urinlerinin Gretilmesi i¢in kullanilan, termik kesme veya bikme yontemiyle sekillendirme
yontemiyle Uretilmis pargalara yénelik gereklilikleri diizenler.
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Yay'nlayan: "Mevcut dokiiman telif hakki yasalariyla korunmaktadir. Bu dokiimanin iglincli sahislara veriimesi, cogaltiimasi,
SMS group degerlendiriimesi ve igeriginin agiklanmasina, SMS group projeleri ve Urinleriyle birlikte olmasi kosuluyla izin
Norm merkezi verilir. Buna aykiri davraniglar, ceza yasalarina gére cezalandirilabilir ve zarar tazmin yukimluligune tabidir.

Tum haklari sakhdir."


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/sn200-3_2016-05_e.PDF
KATT
SN_en
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2 Normatif referanslar

Bu dokiimanda kismen veya tamamen alinti yapilan asagidaki dokiimanlar, bu dokiimanin kullaniimasi icin gereklidir. Alinti
yapilan referanslar, sadece temel alinan baski i¢in gecerlidir. Alinti yapilmayan referanslarda, temel alinan dokiimanin son
baskisi gecerlidir (tim degisiklikler dahil).

DIN 2413 Yag ve su hidroligi sistemleri igin dikissiz ¢elik borular; Artan zorlanmada borular ve boru
dirsekleri icin hesaplama temeli

DIN 6935:2011-10 Celik yassi yari mamullerin soguk bukulmesi

DIN EN ISO 1101 Geometrik Urtin spesifikasyonu (GPS); Geometrik tolerasyon; Form, yon, yer ve ilerleme
tolerasyonu

DIN EN ISO 9013:2017-03  Termik kesme; Termik kesitlerin siniflandiriimasi; Geometrik Urtin spesifikasyonu ve kalite
DIN EN ISO 13920:1996-11 Kaynaklama; Kaynakl konstriiksiyonlar icin genel toleranslar; Uzunluk ve agi 6lgileri, form ve

konum
SN 200-1 Uretim yonetmelikleri - Gereklilikler ve temel ilkeler
SN 200-4 Uretim yénetmelikleri - Kaynaklama

3  Terimler

Bu dokiumanin kullanilimasi i¢in asagdidaki terimler gecerlidir.

Borular [SN 600-1:2020-04]

Piyasada bulunan uzunluklarda yari mamul olarak Uretilen ve genelde 6n malzeme olarak kullanilan sert i¢i bos profil:
- Swvilarin iletilmesi amaciyla boru hatlarinin retilmesi igin veya

- Elektrik kablolarinin koruyucusu ve/veya kilavuzu olarak veya

- Celik yapi ve/veya makine imalati konstriksiyonlari icin kaynak pargasi olarak.

Boru hatti [SN 600-1:2020-04]

Boru hatti pargalarinin sabit sekilde (kaynaklanarak, preslenerek, vb.) birbirine baglandidi sert parga. Bunlar, genelde sivilarin
(6rn. sogutma suyu, hava, yag, vb.) sivi hazirlama sisteminden (6rn. pompa istasyonu) son tiiketiciye (6rn. silindir) kadar
iletildigi boru sisteminin parcasi veya elektrik kablolarinin koruyucusu ve/veya kilavuzu olarak gérev gordir.


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_2413_2020-04_e.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_6935_2011-10_e.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_1101_2017-09_e.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9013_2017-05_e.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO13920_1996-11_e.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+200-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+200-4&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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4 Termik kesme

4.1 Kesme ylzeyi kalitesi

Kesme yuzeyi kalitesi, aralarindaki kesme yuzeyi profilinin teorik a¢i (6rn. bir dikey kesimde 90°) dahilinde oldugu iki paralel
dogru arasindaki mesafedir.

Dik aclililik veya e@im toleransi, hem dogruluk, hem de dizliik sapmalarini igerir. Resim 1'de (dikey kesim ve pah kesimi),
tolerans sinifi dahilindeki en buylk gergcek sapmalar gdsterilmistir.

4.2  Olgiim noktalarinin konumu

Tablo 2'de belirtilen dik acililik veya e@im toleransi u'ya uyulmali ve bu tolerans, kesme yiizeyinin
sinirli bir bolimiinde belirlenmelidir. Kesme ylizeyi, kesimin Ust kenarindaki erime nedeniyle Resim 1 uyarinca Tablo 1'e gore
Aa 0lcisl kadar ust kesme yuzeyi kenarindan alt kesme ylzeyi kenarina dusurilmas olmalidir.
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a) Dikey kesim

b) Pah kesimi
Aciklama
1 Dik acililik veya egim toleransini belirleme mesafesi
a Is parcasi kalinlig

Aa Kesme kalinhgini azaltma

i Kesme kalinhgi

u Dik acililik veya egim toleransi
B Kesme kenari agisi

Resim 1 - Dik agililik veya egim toleransi
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Tablo 1 - Aa élgileri

(6lctler mm cinsindendir)

Kesme kalinligi a Aa?d
<3 0,1a

> 3< 6 0,3

> 6< 10 0,6

> 10< 20 1

> 20< 40 1,5

> 40 <100 2

> 100 < 150 3

> 150 <200 5

> 200 < 250 8

> 250 <400 10
300 mm'ye kadar degerler, DIN EN ISO 9013:2017-05'teki Tablo 3'e karsilk
gelir. 300 mm Ustindeki degerler, SMS group'a 6zeldir.

Tablo 2 - Dik acililik veya egim toleransi

(6lctler mm cinsindendir)

Kesme kalnhéi >20 | >40 | >60 | >80 | >100 | >120 | >140 | >160 | >180 | >200 | >220 | >240 | >260 | >280
a g maks.|maks.|maks.|maks.|maks.|maks./maks.|maks./maks.|maks./maks.|maks.|maks.maks.|maks.

20 40 60 80 100 | 120 | 140 | 160 | 180 | 200 | 220 | 240 | 260 | 280 | 400

ud 1,3 1,6 1,9 2,2 25 2,8 3,1 3,4 3,7 4,0 4,3 4,6 4.9 52 55

3 140 mm'ye kadar dederler, DIN EN ISO 9013:2017-05'teki Tablo 4'ln 4. boélimUne karsilik gelir,
140 mm Uzerindeki degerler, SMS group'a 6zeldir

4.3  Ortalama piiriiz derinligi

DIN EN ISO 9013 uyarinca ortalama puriz derinligi Rzs, bes komsu tekli 6lgimin minferit profil elemanlarinin aritmetik

ortalamasidir, bkz. Resim 2. Tablo 3 uyarinca degerlere uyulmalidir.

Zy Ly

1

Aciklama

In Olgum yolu
Zu ila Zis Munferit profil elemanlar
Ir Tekli dlgtim yolu (In'nin 1/5')

Resim 2 — Ortalama piirtiz derinligi

Tablo 3 — Ortalama piiriiz derinligi

(6lciler mm cinsindendir)

Kesme kalinhd >20 | >40 | >60 | >80 |>100 | >120 | >140 | >160 | >180 | >200 | >220 | >240 | >260 | >280
a g maks.|maks.|maks.|maks.|maks.|maks./maks.|maks./maks.|maks./maks.|maks.|maks./maks.|maks.

20 40 60 80 100 | 120 | 140 | 160 | 180 | 200 | 220 | 240 | 260 | 280 | 400

Rzs @ 0,1460,182|0,218|0,254(0,290|0,326|0,362|0,398| 0,434 |0,470|0,506 | 0,542 | 0,578 0,614 | 0,650

3 140 mm'ye kadar degerler, DIN EN ISO 9013:2017-05'teki Tablo 5'in 4. bélimiine karsilik gelir,
140 mm Uzerindeki dederler, SMS group'a 6zeldir




4.4 Form ve konum toleransi

Resim 3'te, tolerans bdlgeleri dahilinde izin verilen maksimum gercek sapmalar gésterilmektedir.

Nominal dl¢u olarak, gizim dlgusu kullanilir. Gergek 6élgller, temizlenmis kesme ylizeylerinde belirlenir.
Tablo 4 uyarinca nominal élgilerin sinir sapmalari, tolerans bilgisi olmayan dlgtiler igin gegerlidir. Sinir sapmalar,

DIN EN ISO 9013:2017-05 uyarinca Tolerans sinifi 1'e karsilik gelir.

Aciklama

tw A temelinde kesme genisligi iin dik acililik toleransi (bkz. DIN EN ISO 1101)

tp Sac seviyesindeki A temelinde kesme genisligi icin paralellik toleransi (bkz. DIN EN ISO 1101)

te1 Kesme uzunlugu igin dogruluk toleransi (bkz. DIN EN ISO 1101)
te2 Kesme genisligi igin dogruluk toleransi (bkz. DIN EN ISO 1101)

Tablo 4 — Tolerans sinifi 1'in nominal élgileri i¢in sinir sapmalar

Resim 3 — Form ve konum toleranslari (bir sac 6rnegi)
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(6lciler mm cinsindendir)

Nominal dlguler
srarcaskamige | 29 | 23 | 2l | 2| mms | e | ea | 220
Sinir sapmalar
> 0 < 1 +0,04 +0,1 +0,1 +0,2 +0,2 +0,3 +0,3 +0,3
> 1 < 3,15 +0,1 +0,2 +0,2 +0,3 +0,3 +0,4 +0,4 +0,4
> 3,15< 6,3 +0,3 +0,3 +0,4 +0,4 +0,5 +0,5 +0,5 +0,6
> 6,3 < 10 - +0,5 +0,6 +0,6 +0,7 +0,7 +0,7 +0,8
> 10 < 50 - +0,6 +0,7 +0,7 +0,8 +1 +1,6 +2,5
> 50 < 100 - - +1,3 +1,3 +1,4 +1,7 +2,2 +3,1
>100 < 150 - - +1,9 +2 +2,1 +2,3 +2,9 +3,8
>150 < 200 - - +2,6 +2,7 +2,7 +3 +3,6 +4,5
>200 < 250 - - - - - +3,7 +4,2 +5,2
>250 < 400 - - - - - +4.4 +4,9 +5,9
300|(rj'r)m'ye kadar deg@erler, DIN EN ISO 9013:2017-03'teki Tablo 6'e karsilik gelir. 300 mm Ustlindeki degerler, SMS group'a
Ozeldir.
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5 Bukme yontemiyle sekillendirme

5.1 Yassi mamullerin biikiilmesi

YassiI mamullerin bukilmesi sirasinda, Resim 4 ve Tablo 5 uyarinca izin verilen biikkme yarigaplarina ve kenar uzunluklarina
uyulmahdir. Yassi mamullerin soguk buikullmesi sirasinda, Tablo 5'teki degerler sadece Rm 390 MPa'lik bir asgari gekme
dayanimina sahip celik turleri icin gecerlidir. Diger dizenlemeler, DIN 6935:2011-10'dan alinmaldir.

Resim 4 - Biikme sirasindaki yerlestirme

Tablo 5 -90°lik bir bitkme agisi igin biikme yarigapi ve kenar uzunlugu (6lctler mm cinsindendir)
Sac kalinhgi s 1 (152 |25/ 3| 4| 5|6 | 8 |10|12|15|20| 25|30 | 35|40
Biukme yarigapi  min. r 2,5 3|6 |8 |10|16|20 |24 |30 |40 |50 60 | 70 |100
Kenar uzunlugu  min. | 10 16 | 24|32 | 40| 64 | 80 | 96 | 120 | 160 | 200 | 240 | 280 | 320

5.2  Borularin soguk biikilmesi

Borularin soguk bikulmesi, boru dirseklerinin kaynaklanmasi veya ayrilabilir baglantilarin (6rn. agili vidali baglantilar)
kullaniimasina goére oncelikli olarak tercih edilmelidir. Cizimlerde en bilylk bikme yarigapi dikkate alinarak soguk bikilmuis
boruyla degistirilebilen kaynak dirsekleri gésterilmisse, Uretim isletmesi tarafindan bu degisiklik yapilabilir. Borularin izometri
cizimlerinde, gizim spesifikasyonlarina uyulmasi saglanmalidir.

521 Biikme yarigcaplari

Soguk biikilmuis borularin bilkkme yarigaplari, DIN 2413 uyarinca tasarlanmalidir.
Soguk biikilmis borularda < % 6'lik bir kagikliga izin verilir. indiiktiv (sicak) bikilmis borularda < % 2,5'lik bir kagikliga izin
verilir. Bir borunun kacikhdi (Resim 5), asagidaki formule gore belirlenir:

1 U _ 2da-da)a00
’ (aa+éa)

Resim 5 - Kagikhik
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5.2.2 Genel toleranslar

Genel toleranslar, Tablo 6'da DIN EN ISO 13920:1996-11'e uygun olarak diuzenlenmigstir. Bu genel toleranslar, kaynak
toleranslari ile aynidir ve blikme pargalar icin ayni sekilde uygulanmalidir.

Komple 6lgulendirilmis boru hatlari (6rn. boru detayi, izometri) ve yassi mamullerden bikiims is pargalari igin Tablo 6
uyarinca Tolerans sinifi B ve komple dlglilendiriimemis ve serbestce désenen boru hatlari igin Tablo 6 uyarinca Tolerans
sinifi C gegerlidir. Uzunluk oél¢ileri olarak dis, i¢ dlguler, sirt dlguleri, blkme ¢aplari ve bikme yarigaplari anlasiimalidir.

Tablo 6 - Uzunluk 6l¢uisii toleranslari (6lguler mm cinsindendir)
Nominal élgii aralig:
Tolerans 2 > 30 >120 | >400 | >1000 | >2000 | >4000 | >8000 |> 12000 |> 16000 | > 20000
sinifi maks. | maks. | maks. [ maks. | maks. | maks. | maks. | maks. | maks. | maks.
30 120 400 1000 2000 4000 8000 12000 | 16000 | 20000
B +1 +2 +2 +3 +4 + 6 + 8 +10 +12 +14 +16
C +1 +3 +4 +6 +8 +11 +14 +18 +21 +24 +27

5.2.3  Aei olgiileri igin genel toleranslar
AcAgi Olglleri icin genel toleranslar, SN 200-4:2022-06'te diizenlenmistir.

6 Kontrol

Uretici, yakarak kesilen ve biikillen pargalarda, belirtilen élgiilere ve agilara uyulup uyulmadigini kontrol etmelidir. Uretici
ayrica, yakarak kesilen ylzeylerdeki ylzey kalitesini (ptrtiz derinligi Rz5) belirlemelidir. Yapilan kontrollerin belgelenmesi
gerekli degildir.

Literatlr bilgileri
SN 600-1:2020-04 Boru hatti sinifi; Temel ilkeler

Degisiklikler
SN 200-3:2016-05'e gore asagidaki degisiklikler yapilmistir:

Redaksiyonel degisiklikler Giris eklendi
Normatif referanslar giincellendi;
Alt bolim 4.2 ve 4.4'teki resimler DIN EN ISO 9013:2017-05'e uyarlandi;

Alt bolim 3 Terimler SN 600-1 uyarinca uyarlandi

Alt bolim 5.2 "....., boru dirseklerinin kaynaklanmasi veya ayrilabilir baglantilarin (6rn. acili vidali
baglantilar) kullanilmasina gére dncelikli olarak tercih edilmelidir" notu eklendi

Alt bélim 5.2.1 Bukme yaricaplari DIN 2413 uyarinca eklendi. Soguk bukulmus boru igin

kaciklk, < % 6 olarak uyarlandi

Onceki baskilar

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 200-3:2016-05
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