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Giris

Uretime yénelik olarak SN 200'iin bu bélimiinde belirtilen gereklilikler, SMS rinlerinin gerekli kaliteye ulagmasini sadlar. Bu
nedenle, gizimlerde, siparis belgelerinde ve/veya dider liretim belgelerinde aksi degisiklikler (izerinde mutabakat saglanmamis
olmasi durumunda bu degisikliklere prensip olarak uyulmalidir. Bu normun baglayicihdi; gizimlerde (antet), sézlegsmelerde
ve/veya siparis belgelerinde belirtiimistir. Bu gereklilikler kargilanamazsa, SMS group ile gortsilmelidir.
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Yay'nlayan: "Mevcut dokiman telif hakki yasalariyla korunmaktadir. Bu dokiimanin liglincli sahislara verilmesi, codaltiimasi,
SMS group degerlendiriimesi ve igeriginin agiklanmasina, SMS group projeleri ve Uriinleriyle birlikte olmasi kosuluyla izin
Norm merkezi verilir. Buna aykiri davraniglar, ceza yasalarina gére cezalandirilabilir ve zarar tazmin yukimliligine tabidir.

Tum haklari sakhdir."
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1 Uygulama alani

Bu tesis normu, SMS group i¢in Uretim isletmesi, kaynak ilaveleri, makine imalati ve sivi tagiyan parcalardaki kaynak
calismalari, isil islem ve SMS group Urinlerindeki Uretim malzemesi igin 6n malzeme ve/veya Uretim malzemesi olarak
kaynak teknigi ydntemiyle Uretilen pargalarin kontroliine yonelik gereklilikleri belirler.

2 Normatif referanslar

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

DIN 2559-2:2007-09

DIN 2559-3:2007-09

DIN 2559-4:1994-07

DIN 8555-1:1983-11

DIN 50104:1983-11

DIN EN 1011-1:2009-07

DIN EN 1011-2:2001-05

DIN EN 1090-2

DIN EN 10204:2005-01

DIN EN 12502-4:2005-03

DIN EN 13480-5

DIN EN 14700

DIN EN ISO 2553:2019-12
DIN EN ISO 2560

DIN EN ISO 3581

DIN EN ISO 3834-3:2021-08

DIN EN ISO 4063:2011-03
DIN EN ISO 5817:2014-06

DIN EN ISO 6520-1:2007-11

DIN EN ISO 9606-1

DIN EN I1SO 9692-1:2013-12

DIN EN ISO 9712
DIN EN ISO 10675-1

DIN EN ISO 11666
DIN EN ISO 13588

Kaynak dikisi hazirligi — Bolim 2: Dikissiz borulardaki yuvarlak dikislerin i¢c caplarinin
uyarlanmasi

Kaynak dikisi hazirligi — Bolum 3: Kaynakli borulardaki yuvarlak dikislerin i¢ caplarinin
uyarlanmasi

Kaynak dikisi hazirligi — Bolim 4: Paslanmaz celikten dikissiz borulardaki yuvarlak dikiglerin
i¢ ¢aplarinin uyarlanmasi

Kaplama kaynagi icin kaynak ilaveleri, kaynak telleri, kaynak elektrotlari, tel elektrotlar,
cubuk elektrotlar, tanim, teknik teslimat kosullari

Belirli bir i¢ basinca kadar igi bos gévdelerde i¢ basing deneyi, sizdirmazlik kontrolii; Genel
dizenleme

Kaynaklama — Metal malzemeleri kaynaklama 6nerileri — Bélim 1: Ark kaynagi igin genel
kilavuzlar

Kaynaklama — Metal malzemeleri kaynaklama 6nerileri — BoIUm 2: Ferrit geliklerin ark
kaynagi

Celik tasiyici yapilar ve aliminyum tasiyici yapilarin uygulanmasi - Bolim 2: Celik tasiyici
yapilarin uygulanmasina iligkin teknik kurallar

Metal mamuller — Turler ve kontrol belgeleri

Metal malzemelerin korozyon korumasi — Su dagitim ve depolama sistemlerindeki korozyon
olugsma olasiligini tahmin etmeye yodnelik bilgiler — Bélim 4: Paslanmaz malzemeler igin etki
faktorleri.

Endustriyel metal boru hatlari — Béliim 5: Kontrol
Kaynak ilaveleri — Sert kaplamalar i¢in kaynak ilaveleri
Kaynaklama ve ilgili prosesler, gizimlerdeki sembolik gosterim, kaynak baglantilari

Kaynak ilaveleri — Alagimsiz celiklerin ve ince taneli ¢eliklerin manuel ark kaynagi icin
kaplamali gubuk elektrotlar — Siniflandirma

Kaynak ilaveleri - Paslanmaz ve i1siya dayanikh celiklerin mantel ark kaynagi icin kaplamali
cubuk elektrotlar - Siniflandirma

Metal malzemelerin eritme kaynagi igin kalite gereklilikleri — Bélim 3:
Standart kalite gereklilikleri

Kaynaklama ve ilgili prosesler; Proseslerin ve referans numaralarinin listesi

Celik, nikel, titanyum ve alagimlarindaki eritmeli kaynak baglantilar (demet kaynagi harig) —
Duzensizliklerin degerlendirme gruplari

Kaynaklama ve ilgili prosesler; Metal malzemelerdeki geometrik diizensizliklerin
siniflandiriimasi; Eritme kaynagdi

Kaynakgilarin kontrol edilmesi - Eritme kaynagi - Bolim 1: Celikler

Kaynaklama ve ilgili prosesler — Kaynak dikisi hazirhdinin turleri — Bélum 1: Celiklerin
manuel ark kaynagi, koruyucu gaz alti kaynak, gaz kaynagi, WIG kaynagi ve demet
kaynagi

Tahribatsiz kontrol - Tahribatsiz kontrol personelinin kalifikasyonu ve sertifikalandiriimasi

Kaynak baglantilarinin tahribatsiz kontroll, radyografik incelemenin izin verilebilirlik
sinirlari - Bélim 1, Celik, nikel, titanyum ve alasimlar

Kaynak baglantilarinin tahribatsiz kontrolii - Ultrasonik kontrol - izin verilebilirlik sinirlari

Kaynak baglantilarinin tahribatsiz kontroll - Ultrasonik kontrol - Otomatik faz kontrollti Array
teknolojisinin uygulanmasi
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Kaynaklama — On i1sitma, ara kat ve tutma sicakliginin élgiilmesi

Kaynaklama — Kaynakl konstriiksiyonlar icin genel toleranslar — Uzunluk ve agi 6lguleri,
form ve konum

Koruma ilaveleri — Alasimsiz geliklerin ve ince taneli ¢eliklerin metal koruyucu gaz alti
kaynagi icin tel elektrotlar ve kaynak dolgu metali — Siniflandirma

Kaynak denetimi — Gorevler ve sorumluluk

Metal malzemeler icin kaynak ydntemlerine ydnelik gereklilikler ve kalifikasyon; Genel
kurallar

Metal malzemeler icin kaynak ydntemlerine yonelik gereklilik ve kalifikasyon — Bélum 1:
Manduel ark kaynagi

Metal malzemeler icin kaynak ydntemlerine yonelik gereklilikler ve kalifikasyon; Mevcut
kaynak teknigi deneyimi temelinde kalifikasyon

Metal malzemeler icin kaynak yontemlerine yonelik gereklilikler ve kalifikasyon; Bir standart
kaynak yontemi kullanilarak kalifikasyon

Metal malzemeler i¢in kaynak ydntemlerine yonelik gereklilik ve kalifikasyon — Kaynak
yontemi kontroli — Boluim 1: Celiklerin elektrik arki ve gaz kaynagi ve nikel ve nikel
alasimlarinin ark kaynagi

Tahribatsiz kontrol, Ultrasonik kontrol, Yizeye dik ayrisikliklarin kontrol(

Tahribatsiz kontrol, Ultrasonik kontrol, Ugus zamani kiriima teknigi, Ayrisikliklari bulmak ve
6lgmek igin kullanilan bir teknik

Kaynak baglantilarinin tahribatsiz kontrol; Metal malzemeler i¢in genel kurallar

Kaynak baglantilarinin tahribatsiz kontrolu - Radyografik inceleme - Bélum 1: Filmlerle
rontgen ve gama isinlama teknikleri

Kaynak baglantilarinin tahribatsiz kontroli - Radyografik inceleme - Bélim 2: Dijital
detektdrlerle réntgen ve gama 1sinlama teknikleri

Kaynak baglantilarinin tahribatsiz kontrolu - Eritme kaynagi baglantilarinin gézle kontrolu
Kaynak baglantilarinin tahribatsiz kontrolu, Manyetik toz kontrol

Kaynak baglantilarinin tahribatsiz kontroli; Ultrasonik kontrol; Teknikler; Kontrol siniflari,
degerlendirme

Sivi teknidi ve genel uygulamalar i¢in metal vidali boru baglantilari; Sivi teknigindeki hidrolik
vidali boru baglantilari i¢in kontrol yéntemleri

Kaynak ilaveleri; Alagimsiz ve 1siya dayanikl gubuklarin gaz kaynagi icin elektrotlar,
Siniflandirma

Kaynak baglantilarinin tahribatsiz kontrolii, Penetrasyon kontrolii, izin verilebilirlik sinirlari

Kaynak baglantilarinin tahribatsiz kontrolu, Kaynak baglantilarinin manyetik toz kontrold,
izin verilebilirlik sinirlari

Kaynak baglantilarinin tahribatsiz kontroli; Ultrasonik kontrol; Teknikler; Kaynak
dikiglerindeki ayrisikliklarin karakterize edilmesi

Celik ve ¢elik mamuller; Kontrol belgeleri

Siyah-beyaz baglantilarin kaynaklanmasi

Koruyucu gaz alti kaynakta kdk korumasi

Uretim yénetmelikleri - Gereklilikler ve temel ilkeler
Uretim yonetmelikleri— Kontrol
Kaplama kaynagi
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3 Uretim igletmesine yonelik gereklilikler

Prensip olarak, DIN EN ISO 3834-3 uyarinca kaynak teknigi tretim igletmelerine yonelik gereklilikler kargilanmalidir.
ligili gerekliliklere ait temel atamalar igin bkz. Tablo 1.

Bir tretim isletmesi Tablo 1'de belirtilen gereklilikleri karsilamazsa, diger ulusal veya uluslar arasi diizenlemeler/onaylar da
kabul edilir. Esdegerlilik ispati, Uretim baglangicindan énce, uygulamayi yapan isletme tarafindan sunulmaldir. Calismalarin
uretim baslangici, ancak esdegerlilik ispati kontrol edildikten ve SMS group'un bir yetkilisi tarafindan yazili onay verildikten
sonra gergeklesebilir.

305/2011/EUV sayili ingaat malzemeleri diizenlemesine tabi olan pargalar; ¢izim bilgisi verilerek, uygulama siniflari (EXC1 ila 4)
dikkate alinarak DIN EN 1090-2 uyarinca veya Ulkeye 6zel olarak bildirilir. Bagka veya ek gereklilikler (6rn. 2014/68 EU sayih
basingli cihazlar direktifi, vb.) s6z konusu olursa, bu durum Uretim belgelerinde belirtiimistir. Prensip olarak, bu gereklilikler
Uretim isletmesi tarafindan kargilanmalidir.

Tablo 1 - Tedarik¢inin DIN EN ISO 3834-3 kalifikasyonu

Kaynak teknigi iglemleri

Kaynak talimatlari DIN EN ISO 15609-1 uyarinca kaynak yontemine yonelik gereklilik ve kalifikasyon.

(DIN EN ISO 15609-1) Gecerli kaynak talimati / WPS mevcut olmalidir.

Genel kurallar icin DIN EN ISO 15607 uyarinca kaynak yéntemine yonelik gereklilik ve

kalifikasyon
Kaynak yénteminin
kalifikasyonu Mevcut kaynak teknigi deneyimi temelinde DIN EN ISO 15611 uyarinca kalifikasyon
(DIN EN ISO 15607, DIN EN ISO 15612 uyarinca bir standart kaynak yontemi kullanilarak kalifikasyon
DIN EN ISO 15611,
DIN EN ISO 15612, Bir kaynak yontemi kontroli / DIN EN ISO 15614-1 uyarinca WPQR temelinde kalifikasyonun
DIN EN ISO 15614-1) ispatlanmasi.

Not:

WPQR ispati, sadece talep Gzerine SMS group tarafindan sunulmalidir.

Kaynak teknigi personeli

Kaynak denetiminin DIN EN ISO 14731 uyarinca yapilmasi.
Kaynak denetim Bir sorumlu kiginin adi, SMS group'a bildiriimelidir. Kaynak denetim gorevlisi, her munferit
personeli kaynakginin uygulama kalitesini 6nceden bildirmeden kontrol etmelidir. Kaynak denetim

gorevlisi, tim kaynaklama prosesinde hazir bulunmalidir. Kontrol, devam eden uretimdeki
(DIN EN ISO 14731) parcalarda yapilmali ve kontrollin tarihi, kaynakginin adi, kontrol eden kisinin adi, kaynaklama

turd, yapilan kontrollin tirt ve kontroll sonucu ile birlikte belgelenmelidir.

DIN EN ISO 9606-1 uyarinca gegerli kaynakgi kontrolleri mevcut olmahdir.

Bir kaynakgi sadece, sundugu ispatlarin gecerlilik alaninda olan kaynak galismalarini
yapmalidir. Bir ispat, en geg her (¢ yilda bir yenilenmelidir. ispatin gegerliligini korumasi igin,
kaynak denetim gorevlisi, kaynakginin baslangigtaki gegerlilik alani dahilinde istenen kalitede
calismis oldugunu onaylamalidir. Bu, yetkili kaynak denetim gérevlisi tarafindan her alti ayda
bir ispat dokiimaninda onaylanmalidir

Kaynakgei ve kullanici

(DIN EN ISO 9606-1)

Denetim ve kontrol personeli

Tahribatsiz kontrol

personeli DIN EN ISO 9712 uyarinca kalifiye personel mevcut olmalidir.

(DIN EN ISO 9712)
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4 Kaynak ilaveleri

41 Temel ilkeler

Kaynak ilave malzemeleri bir uygunluk kontrol araciliiyla onaylanmalidir. Tim kaynak ilaveleri, dikkatli sekilde ve

DIN EN 1011-1:2009-07, Alt bolim 6.1 ve DIN EN 1011-2:2001-05, Alt bolim 7 uyarinca depolanmali ve kullaniimalidir.
Asagidaki normlar, uygun ilave malzemelerin 6zellikleri hakkinda tam bilgi saglar:

DIN 8555-1:1983-11 (SMS group'ta hala gegerlidir), DIN EN ISO 3581, DIN EN ISO 20378, DIN EN 14700,

DIN EN ISO 2560 ve DIN EN ISO 14341.

4.2 Siyah-beyaz baglantilar

Siyah-beyaz baglantilar, alasimsiz veya alasimli yapi ¢elikleri arasinda tek tarafta ve ostenit krom-nikel ¢eliklerde CrNi

(Mn, Mo) ilaveleri ile kaynaklanarak diger tarafta uretilen karigik baglantilardir.

Celikler ve nikel veya nikel alagimlari arasindaki karigi bagdlantilar da siyah-beyaz baglantilar olarak kabul edilir, ¢linkii bunun
icinde nikel bazli kaynak ilaveleri kullanilir. Karigik baglantilarda, 6zel diizenlemelere (6rn. DVS 3011 bildirisi) gore kaynak
yapilmalidir ve ilave kaynak malzemeleri bu kombinasyon igin onaylanmis olmaldir.

5 Makine imalati pargalarindaki kaynak ¢aligmalari

5.1 Kaynak dikisi hazirhg:
511 Temel ilkeler

Kaynak dikisi hazirli§i uygulamasi (acikhk agisi, kdpru genisligi, vb.), uygulamayi yapan uretim isletmesi tarafindan, 5.1.3
uyarinca kullanilan kaynak yontemine uygun sekilde secilmelidir. Cizimlerdeki spesifikasyonlara aykiri dikis degisiklikleri,
ancak SMS group ile gorusildikten ve yazili onay alindiktan sonra yapilmalidir.

Kaynak dikisi bolgesindeki ylzeyler, toplama islemi baglamadan 6nce kor, curuf, pas, boya, yag, gres, galvanik kaplamalar
(6rn. galvanizlemeler) ve nemden arindiriimis olmalidir. Kaynak dikisi hazirliginin uygulanmasi, gizimde istenen dikis kalinligi
acisindan kontrol edilmeli ve saglanmalidir.

Kagak kaynak akimlarini ve etkilerini (6rn. elektrikli toprak hatlarinin tahrip olmasi) 6nlemek icin, kaynak akimi dénus hatti,
kaynaklanacak is pargasinin hemen yakinina veya is pargasi i¢in 6ngorilen yuvaya (6rn. kaynak tezgahi, kaynak 1zgaralari,
destekler) baglanmalidir.

Celik yapi konstriiksiyonlari, raylar, boru hatlari, gubuklar ve benzer cisimler, kaynaklanacak is pargasi igin kullaniimadiklari
surece akim iletkeni olarak kullaniimamalidir.

Tutturma kaynagi en azindan yilda 40 mm uzunlugunda olmalidir. Tutturma kaynaklarindaki tim catlaklar, birlestirme hatalari
ve g6zenek gruplari, bindirme kaynagdindan énce giderilmelidir. Tepsi saclari, yag gecirmez sekilde kaynaklanmalidir.

5.1.2 Kaynaga uygun cgeliklerin 6nceden isitiimasi

Kaynak bélgeleri, malzeme analizine bagli olarak énceden isitiimalidir. Asgari 6n isitma sicakligi, CET karbon esdegerine
uygun sekilde DIN EN 1011-2:2001-05 uyarinca belirlenir. Cok katli kaynaklarda, asgari 6n 1sitma sicakligi terimi asgari ara
kat sicakligi ile esdeger tutulmalidir. On isitma, ara kar ve tutma sicakhgi 6lgulirken DIN EN ISO 13916:2018-03 dikkate
alinmaldir.

Bu formil, < 0,5'lik bir C oranina kadar gegerlidir

Mn + Mo Cr +Cu Ni

CET=c+ 10 4+ 20 .40 . (o) cinsinden
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51.3

Kaynak dikisi hazirhginin secgilmesi

Kaynak dikisi hazirligi, DIN EN ISO 9692-1:2013-12'ye gdre Tablo 2 uyarinca segilir.

Tablo 2 — U¢ kaynaklari i¢in kaynak dikigi hazirhgi (DIN EN 1SO 9692-1:2013-12'den alinti)

Dikig Derz gekli Onerilen
. Olculer kaynak
Tanim |ls pargasi Sembol R prosesi
kodu | kalinhgi | Tamm | (ISO 2553 Kesit Agi | Bosluk ..'f("plr(‘l{,. ﬁe”ﬁ‘{ (150 4063 |AStklamalar
No. t uyarinca) a, B b yu sce Igi|yd sﬁ 191 yyarinca)
b)
3
121 <4 b~t 111 -
7 Q| 141
- - <b< - - 13
3<t<8 | derz I I 6 th 8 141 Kaynak
1.2.2 b > banyosu
<15 _Ol 52 destegi
Kaynak b
banyosu I
1.23 destekli - -
| derz )
51
- a) - - -
<100 5 30 72
Merkezleme
1.24 dudakli | -
derz % N |
X 3
40°<a 111
3<t<10 <4 Gerekirse
<60° 13
1.3 V derz \/ V AN *‘t <2 - 141 banyo
* destekli
8<t<12 b “‘ 6°<a<8 - 52
Y
111
15 [5<t<40 Y derz Y V N *- a~60° |1<b<4|2<c<4 - 13 -
’ 141
b w
g
) 111
1.8 >12 U derz v ?, -~ 8°<p<12°| <4 <3 - 13 -
141
b L
[
a) °
~ |10<t<25| HVderz “ -~ 3<56§°B 2<b<4|1<c<?2 - - -
L b
7
1.9.1 /E N “~
% o 111
3<t<10| HVderz I/ ——Eb ¥l la<b<af1<e<a - 13 -
- 141
2
] |
1.9.2 1 *r
b
———
.
6<b 111
<12 Kaynak
1.10 > 16 Dik kenarli ‘- 15 §°[3 ) ) banyosu
HV derz <60 d o
estegi
A ~12 13
- 141
b




Tablo 2 — Ug kaynaklari icin kaynak dikisi hazirhgi (DIN EN ISO 9692-1:2013-12'den alinti)(devami)
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Dikis Derz sekli Onerilen
i A kaynak
Is Olguler )
Tanim N prosesi Aciklamalar
kodu |P2r¢as!| ranim Sembol Kesit Aci Bosluk __Koprum "Kenarm (1ISO 4063
No. kall:\llgl (ISO 2553) o« B b yuks:kllgl yuks;ekllgl uyarinca)
4
111
111 | >16 |HVderz Ij b . 10°<p<20°| 2<b<4 | 1<c<2 - 13 -
141
b o
t 111
<8 ~7 ; ; 141
2.1 | derz I I > N - ¢ -
b <= B ) 13
<15 2
0 52
| m
C(ift) v t
251 >10 derz - 1<b<3 <2 =~ — -
(X dikis) 2
40° < o < 60° 13
X oy ~ 60° 111
_ oo = 60° 141
Asimetrik U t
252 | >10 | ¢(iftyV -~ 1<b<3 <2 ~—
derz é = 3
40° < o4 < 60° 13
@ 40° < 0 < 60°
I
o
Clift) U & S f_c 111
2.7 >30 derz + 8°<p<12° <3 ~3 ~ 13
2 141
b
‘.é;
(V]
29.1 % - t Bu derz,
h=— asimetrik (gift)
G(ift) HV A 2 111 V derze
>10 derz K 35°<B<60°| 1<b<4 <2 veya 13 benzer sekilde
(K dikis) g 141 asimetrik de
—\?.. h= i Uretilebilir
2.9.2 RN - 3
g }
b
Vi
t-c
>2 =
a, 2 111
211 | >30 |HVderz e RS 10°<p<20°| <3 13
X 141
- t
<2 ~
) 2

3 SMS group diizenlemesi

b Bkz. Ek C (normatif)
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5.2 Kirigler ve koprilerle giiclendirme

Kirigler ve koprilerle gliglendirmeler, Resim 1 ve Resim 2 varyantlarina gore gerceklestiriimelidir. R él¢isu, Tablo 3'te takviye
kirisinin altinda kaynaklama yapilabilecek kadar segilmistir. Glglendirmenin tird, gizimlerde dlgiistiz sekilde gosterilmistir. Tablo
3'e gore gu¢lendirme saclarinin yarigaplari ve/veya genigliklerinin altina inilirse (6rn. IPB tasiyicilar, U profille, vb. gibi profillere
takma durumunda veya ¢ok sacli birlestirmelerde), gliclendirme saclari, DIN EN I1SO 12944-3:2018-04, Alt bolim 5.8 ve 5.9
uyarinca profillerin konturlarina uyarlanmal ve gl¢lendirmenin komple kaynaklanmasina olanak saglanmahdir.

b ‘ bz ‘
R R R
Resim 1 - Guclendirme Varyant 1 Resim 2 - Giclendirme Varyant 2
Tablo 3 — Giiglendirmenin boyutlari (6l¢tler mm cinsindendir)
Kirigin sac kalinhigi R b1 min. b2 min.
210ila<40 50 100 200
>40ila<70 60 195 250
>70ila<150 9 70
8 >= 150 mm olgliler gizimde belirtilmistir.

5.3 Kaynak dikisi uygulamalari
5.3.1 Temel ilkeler

Tum kaynak dikisleri, DIN EN ISO 5817:2014-06, Degerlendirme grubu D uyarinca uygulanmalidir.

Baglama diizeneklerindeki kaynak dikisleri, tasarimcinin gizimde verdigi bilgiye gore Degerlendirme grubu C veya B ile
uygulanmalidir. Tum kdseler komple kaynaklanarak dontimelidir. Tek tarafli kaynaklanan pargalar nedeniyle olusan buziime
gerilimleri, karsi 1sitma ile dengelenmelidir.

Tasiyici pargalardaki (6rn. tagsima halkalari) baglantilar, siyah-beyaz baglanti (bkz. Alt bélim 4.2) olarak uretiimemelidir. Diger
uygulamalar, minferit durumda kontrol edilmeli ve SMS group'un tasarim bolimu tarafindan yazili olarak onaylanmalidir.
Destekler, tagima halkalari, vb. i¢in yardimci kaynaklar komple temizlenmelidir. Etkilenen yerlerin ylzeyleri kertiksiz sekilde
zimparalanmalidir. Zimparalama sirasinda, gerekli et kalinhginin altina inilmemelidir.

5.3.2 Geometrik olarak tam bagh dikisler

Geometrik olarak tam bagh kaynak dikisleri, tasarimcinin dikisteki ¢izim bilgisine (sembol ve/veya 6lgti) gére elde edilir.
DIN EN ISO 5817:2014-06 uyarinca SMS group standardi, Degerlendirme grubu D'den sapma olursa (6rn. baglama
dizeneklerinde), dikisteki ilgili degerlendirme grubuna gére bilgi verilir.

Cift tarafli geometrik olarak tam bagli dikislerde, degerlendirme grubu icin gerekliyse kok derzden ¢ikartiimali, ¢atlaksizlik
acisindan kontrol edilmeli ve kargi kaynaklama islemine tabi tutulmalidir.

5.3.2.1 Uc kaynagi

Uc kaynaklarinda, kuvvet cizgileri esit gerilim dagihmiyla ilerler.
Ug kaynaklari igin DIN EN ISO 2553:2019-12 uyarinca higbir kesit 6l¢iisu belirtiimezse, bunlar her zaman boydan boya
kaynaklanmalidir. Yani ug kaynaklari geometrik olarak tam baglanir.

5.3.22 Kit kaynak

Kt kaynaklar, gizimlerde ayni formdaki saclarin ve profillerin dngorilen kaynak dikisi baglantilaridir ve sorumlu tasarimcidan
izin ve yazihm onay almayi gerektirir. Kiit kaynaklar, DIN EN 1SO 5817:2014-06 uyarinca Degerlendirme grubu B ile tam
baglanir.
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5.3.3 Delik kaynaklama

Delik kaynaklamaya sadece <40 mm sac kalinliklari igin izin verilir. Delik ¢apl, sac kalinligina esittir, fakat en az @ 20 mm
olmalidir.

5.3.4 Kaplama kaynag:

Minferit kaynak dikigleri, DIN EN ISO 5817:2014-06, Degerlendirme grubu D uyarinca Tablo A.1'e gére No. 1.1, 1.2, 2.3
ila 2.6 ve 2.12 duzensizliklerle sinirli sekilde Uretilmelidir. < 2mm ylzey gdzeneklerine izin verilir.

5.3.5 Yarik kaynaklama

Yarik genisligi b, bkz. Resim 3; sac kalinlklari t1 ve t2 ve gerekli dikis baglantisina gore belirlenir
t1 <15 mm'de, b min. 0,5 x t1 fakat min. 4 mm'dir
t1 > 15 mm ise b min. 15 mm'dir b

20°
/K

20°

e

t

W

h

Resim 3 - Yark kaynaklama

5.3.6 Kaynak dikisi ¢cikintisi
Maks. kaynak dikisi ¢ikintisi (U), kaynak dikisi kalitesine gore belirlenir, bkz. Resim 4 ve Tablo 4.

pachs
Y

Resim 4- Kaynak dikigi ¢ikintisi

Tablo 4 — Kaynak dikisi ¢ikintisinin hesaplanmasi

Degerlendirme grubu Kaynak dikisi ¢cikintisinin hesaplanmasi
D 0,10 ila 0,3 x Dikis derinligi (s)
BveC 0,15 ila 0,3 x Dikis derinligi (s)
3 DIN EN ISO 5817:2014-06 uyarinca degerlendirme gruplari

5.3.7 Kose kaynaklarindaki kaynak dikisi kalinhigi

Kdse kaynaklarinda kuvvet gizgileri saptiriimistir. Dikis, Resim 5 uyarinca uygulanmalidir.

Olgli (a), baglanacak daha ince pargaya gore belirlenir ve 12 mm'yi agmamalidir.

Kdse kaynagi kalinliginin isaretlenmesi (a), DIN EN ISO 2553:2019-12'nin aksine SMS group ¢izimlerinde
gerceklesmez. Sapmalar olmasi durumunda, dikis kalinhklari gizimlerde belirtiimistir.

Cift tarafli bir dikiste, erisimde sikinti olmasi nedeniyle i¢ dikisin kaynaklanmasi miumkun degilse, tasarim bélimuyle

gorusulmelidir. Kbse kaynagdi (SMS group'a 6zel) asagidaki sekilde uygulanmalidir:

Cift tarafli kose kaynagi a = 0,3 x en ince sac kalinhgi, fakat maks. 12 mm;
Tek tarafli kdse kaynagi a = 0,6 x en ince sac kalinhgi, fakat maks. 12 mm

A

| —

Resim 5 — Dikis kalinhgi


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06.PDF
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6 Sivi tasiyan parcalardaki kaynak ¢aligmalari

6.1 Kaynak dikisi hazirhg

Orn. boru hatlari ve depolar gibi sivi tagiyan pargalardaki kaynak dikisi bélgesinin yiizeyleri, toplama iglemi baglamadan énce kor,
curuf, pas, boya, yag, gres ve nemden arindiriimis olmalidir. Tutturma kaynaklarindaki ¢atlaklar, birlestirme hatalari ve gdézenek
gruplari, bindirme kaynagindan énce giderilmelidir. Kaynak dikisi hazirligi uygulamasi (aciklk agisi, kopri genisligi, vb.),
uygulamayi yapan uretim igletmesi tarafindan kullanilan kaynak yéntemine uygun sekilde secilmelidir. Uygulama sadece,
ongoérilen dikis derinligi korunarak ve kaynak dikisine yénelik kalite gerekliliklerine uyularak gizim bilgilerinden farkh olabilir.
Ug baglantilar ve kése baglantilarindaki kaynak dikisi hazirlidi, Tablo 5 uyarinca segilir.

Burada, SMS group'a 6zel bir dizenleme s6z konusudur.

Farkl boru et kalinligina sahip baglantilardaki kenar kaymasi i¢in, DIN EN 1SO 5817:2014-06, Dizensizlik No. 3.1 uyarinca
istenen degerlendirme grubunun, daha distk et kalinigini temel alan degerleri gegerlidir. Kenar kaymasi izin verilen degerleri
asarsa, < 10°'lik bir konik gegis gereklidir, bkz. DIN 2559-2 ve -3:2007-09 ve DIN 2559-4:1994-07.

Tablo 5 — U¢ baglantilar ve kése baglantilarindaki kaynak dikisi hazirhigi

R . Kopri Kenar
o Sembol Derz formlar a | B Kopri mesafesi @] .. I s
Et kalinhg1| Tanim . . yiiksekligi|yuksekligi
S (ISO 2553:1992-10) Kesit Derece b c h
maks.2 | |dikis Il z T .| - Oila3 ; ;
b
o
<Y
2ila25 . v NN .
iverinde |V dikis \/ / f&\ o |~ 60| - 2ila4 maks. 2 .
e
V kok [
25 lzerinde | Uzerinde U L\r/) ] | |=60|=15 2ila3 2 ~4
dikis
hepsi | HV dikis v S - ; ;
tima
(sadece %
maks. Kose t N i i i i i
PN 25'e kaynagi \
kadar Y |5
izin verilir) AW

) Belirtilen dlgller, birlestirilmis durum igin gegerlidir.

6.2 Kaynak dikisi uygulamasi
6.2.1  Temelilkeler

Tdm ug baglantilar 5.3.2.1 alt bélimu uyarinca yapilmaldir. Sivi tasiyan parcalardaki kaynak dikigleri, < 2,5 MPa
basing kademesinde degerlendirme grubu D ve > 2,5 MPa basin¢ kademesinde degerlendirme grubu C'ye gore
DIN EN ISO 5817:2014-06 uyarinca uygulanmalidir. Ozel gerekliliklerde, basing kademesinden bagimsiz olarak ve
tasarimcinin belirttigi spesifikasyona gore Degderlendirme grubu B uyarinca kaynak dikisi uygulanmalidir.

Boru hatlarinin i¢ duvarlarinda kaynak curuflarina izin verilmez, bu nedenle kék konumunun WIG koruyucu gaz alti kaynak
ydntemi olarak uygulanmasi onerilir.

Kaynak dikisinin kok ¢ikintisi nedeniyle borunun kesit daralmasi (Tablo 12 No. 1.11'e dikkat edin), borunun akis kesiti
temelinde, <25 mm dis ¢apli borularda % 20 ve > 25 mm dis ¢aplh borularda % 15'ten fazla olmamalidir.

Bu, gbzle kontrol yapilarak kontrol edilmeli ve gerekirse 6érn. zimparalayarak duzeltiimelidir.

Depo ve hazne i¢ bélumlerindeki tim kaynak dikisleri, kesintisiz dikis olarak uretilmelidir.

Tum kaynak dikigleri, et kalinhdi izin verirse ¢ok kath sekilde kaynaklanmalidir.

Yiksek basingl boru hatlarinin ara ve son kat bélgesindeki manuel ark kaynaklarinda sadece temel (b) elektrotlar
kullaniimalidir.

Destekler, tagima halkalari, vb. i¢in yardimci kaynaklar komple temizlenmelidir. Etkilenen yerlerin yiizeyleri kertiksiz sekilde
zimparalanmali ve gatlaksizlik agisindan uygun bir yontemle kontrol edilmelidir.

Zimparalama sirasinda, gerekli et kalinh@inin altina inilmemelidir.
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6.2.2 Sivi tasiyan celik pargalar

Tum kose baglantilari, < 2,5 MPa basinca kadar en azindan kdse kaynagi olarak ve > 2,5 MPa basingta ise HV
dikisleri seklinde Uretilmelidir.

Not:

Boru hatti dikislerindeki kék kaynagi i¢in, Volfram inert gaz alti kaynadin uygulanmasi sirasinda bir sekillendirme gazi
kullaniimasi 6nerilir.

6.2.3 Sivi taslyan, paslanmaz ve aside dayanikli gelikten pargalar

Paslanmaz ve aside dayanikli ¢elikler i¢in, bosluksuz tasarim ve isleme mevcutsa su bélgesinde korozyon olasihgi duguktir,
bkz. DIN EN 12502-4:2005-03. 0,5 mm'nin tzerindeki bir bosluk genisligi ve bosluk genislidinin yarisi bir bosluk derinligi,
genelde kritik degil seklinde degerlendirilebilir.

Paslanmaz ve aside dayanikli geliklerden Uretilen boru hatlari, hem birlestirme, hem de kék konumunun bir sekillendirme gazi
(6rn. N = % 90, H = % 10 veya Ar = % 90) ile kaynaklanmasi sirasinda tagsmalidir (DVS bilgi formu 0937 dikkate alinmalidir).

7 lIsiligslem

7.1 Temel ilkeler

Buzulme gerilimleri nedeniyle deformasyon durumunda, bu deformasyon kargi 1sitma ile dengelenmelidir.

Fonksiyon nedeniyle gerekliyse, bir isil ek islem (6rn. gerilimsiz tavlama) tasarimci tarafindan gizimde belirtilir.

Uretim akigi nedeniyle gerekli olan isil ek iglemler (6rn. isleme gerilimleri), uygulamayi yapan igletme tarafindan organize
edilmelidir

Tavlanmis celiklerdeki ek isil islemlerde sicaklik, tavlama sicakhiginin 20-30 K (Kelvin) altinda olmahdir. Uygulamayi yapan
isletme, uygulanan tavlama sicakligi hakkindaki bilgileri almaldir.

Kaynak teknigi agisindan gerekli olan isil igslemler, Gretim isletmesi tarafindan kendi sorumlulugunda yapilmalidir.

TUum isil iglemler, 1sil islem diyagrami ve protokolle belgelenmelidir.

Gerilimsiz tavlamanin digindaki diger gevsetme yontemleri (6rn. titresimli gevsetme) icin dnceden SMS group ile anlagsma
saglanmalidir.

Giivenlik uyarisi:

Bir ek i1s1l islem yapilirsa, 6zel ¢izim bilgisi olmadan da hermetik olarak kapatiimis i¢ bosluklar, taviama isleminden énce,
dogal lif yénindeki uygun bir noktada 10 mm'lik bir yuvarlakla delikle kaynak isletmesi tarafindan agilmalidir. Isil islemden
sonra bu yuvarlak delikler kapatiimalidir. Oturtulmus plakalarda, ¢cevre kaynagi az miktarda kesilir ve isil islemden sonra
tamamlanir.

7.2 Alasimsiz insaat gelikleri

Tavlama sicakligi, 560 °C ile 600 °C arasinda, S355'te ise maks. 580 °C olmalidir.

Saatte 50 K'lik (Kelvin) 1sitma hizi asilmamalidir.

Tutma stiresi, her 1 mm is pargasi kalinlidi i¢in en az 1 dakika olmalidir (6rn. 120 mm is pargasi kalinhgi = 120 dakika tutma
suresi).

Saatte 50 K'lik sogutma hizi agilmamalidir.

7.3 Ostenit gelikler

Ostenit gelikler, prensip olarak isil isleme tabi tutulmamalidir.

Sadece gecerli sebep sunulan durumlarda ve SMS group ile anlastiktan ve yazil izin aldiktan sonra bir ek 1sil islem
uygulanabilir.

Tavlama sicakligi, tutma siresi ve sogutma hizi gibi isil islem verileri icin SMS group ile anlasma saglanmalidir.

7.4 Kansik baglantilar

Siyah-beyaz baglantilardaki bir 1sil islem igin (ayrica bkz. DVS 3011 bildirisi), 7.3. alt bélimdeki diizenlemeler gecerlidir.
Gerilimsiz tavlamanin gerekli oldugu bir pargadaki gevsetilemeyen pargalar Ostenit gelikten dngérilmisse, bu pargalar ancak
tavlamadan sonra birlestiriimeli veya kaynaklanmalidir.
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8 Genel toleranslar

Uygulanacak genel tolerans siniflari, Tablo 6 ve Tablo 7'de belirlenmistir. Bunlar, DIN EN ISO 13920:1996-11'in genel
toleranslarina esittir.

8.1 Uzunluk ol¢ileri

Tolerans sinifi B'nin Tablo 6'de belirtilen toleranslari, uzunluk élguleri igin gecgerlidir (dis 6lguler, i¢ dlguler, sirt dlgileri, genislik
Olclleri ve merkez oélcileri).

Tablo 6 - Uzunluk Olglisii toleranslari

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
8.2 Dogruluk, dizliik ve paralellik

Tolerans sinifi F'nin Tablo 7'de belirtilen toleranslari, bir kaynak pargasinin, kaynak grubunun hem toplam
boyutlari, hem de kismi uzunluklari igin gegerlidir.

Tablo 7 — Dogruluk-, dizliik ve paralellik toleranslari

Nominal él¢ii araligi (ylizeyin daha biiyiik kenar uzunlugu)
Tolerans > 30 > 120 > 400 > 1000 > 2000 > 4000 > 8000 | >12000 | > 16000 | > 20000
sinifi maks. maks. maks. maks. maks. maks. maks. maks. maks.
120 400 1000 2000 4000 8000 12000 16000 20000
F 1 1,5 3 45 6 8 10 12 14 16

8.3 Aci dlgiileri

Acllarin toleranslari igin, referans kenarin daha kisa kenari gegerlidir. Kenar uzunlugu, daha sonra ¢izimde
belirtilen bir referans noktadan gecerli olabilir, 6rnekler icin bkz. Resim 6. Agli dlgulerini 6lgim teknigi amaciyla
uzunluk oélgilerine donusturmek igin, agilarin sinir élglleri Tablo 8'de ayrica teget degerleri olarak da belirtilir. mm
cinsinden izin verilen maksimum sapma, kisa kenar uzunlugunun x tepet degeridir.

Referans x ,
4 noktasi o
Pe [
5 ~_Referans
pYsd noktasi
Q2 1
/ q " |mim|- ] [ uniun ) :
Referans Referaris noktasi Referans noktasi
noktasi
Resim 6 — Agi toleranslarina érnekler
Tablo 8 — Aci dlglisii toleranslari
Nominal 6lgii arahigi
(Kisa kenarin uzunlugu)
Tolerans > 400 > 1000 > 400 > 1000
sinifi maks. 400 maks. 1000 maks. 400 maks. 1000
Derece ve Dakika cinsinden izin verilen - 9 . .. .
Teget degerleri olarak izin verilen sapmalar
sapmalar
B +0°45 | x0°30 | o0 0,013 | 0,009 | 0,006
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9 Kontrol

9.1 Temel ilkeler

Asagidaki alt bélimlerde belirtilen kontroller kaynak isletmesi tarafindan yapilmalidir. Bir kontrol yapilmadan énce,

DIN EN ISO 17635 uyarinca spesifikasyonlara uyulmalidir. Bir ara kontrol yapilmasi isteniyorsa, uygulamayi yapan isletmenin
SMS group kalite kontrol bélimiine bir bildirimde bulunmasi gerekir. 8'de belirtilen genel toleranslardan daha dustik toleransli
Olguler icin, nominal ve gergek degerlerle birlikte kontroliin belgelenmesi gerekir.

Basing veya sizdirmazlik kontroliinde; kontroller; kontrol tiri, kontrol basinci, kontrol suresi ve basing ortami hakkindaki
bilgilerle birlikte belgelenmelidir. Artik gériilemeyen boru hatlarindaki kaynak dikislerinde, SMS group kalite kontrol bélimanun
kabul gorevlisi, kaynak dikiginin kalitesi ve akis uygun tahribatsiz kontrolle garanti edilemiyorsa, kaynak dikislerini kontrol
etmek icin bu boru hatlarini uygun bir noktada ayirma hakkini sakli tutar.

Kontrol ylizeyine dik yonde igteki ylizeysel diizensizlikler, tek elemanli donustiriculerle yapilan klasik agisal radyasyon
yontemiyle zor ispatlanir. Bu diizensizlikler igin 6zel kontrol teknikleri (6rn. DIN EN ISO 16826 uyarinca tandem kontrol,
Phased Arrey DIN EN ISO 13588, TOFD DIN EN ISO 16828, vb.) segilebilir. Bu kontrol tekniklerinin uygulanmasi, 6zel bir
spesifikasyonla diizenlenmelidir. Bu, 6zellikle kalin duvarli pargalardaki kaynak dikisleri icin gecerlidir. Bu 6zel kontrol
tekniklerinin uygulanmasi, SMS group ile tedarik¢i arasinda 6zel olarak diizenlenir/belirlenir.

Genel olarak, DIN EN ISO 11666'nin izin verilebilirlik sinirlari, 100 mm Gzerindeki bir kalinliga sahip geometrik olarak tam
bagli kaynak dikisleri icin de gecerlidir.

Herhangi bir sikayet olmazsa, istenen kontrol kapsami SMS group kalite kontrol bolimuyle ile gorusuldikten ve yazili onay
alindiktan sonra daraltilabilir. Sikayetler olursa, SMS group'un kabul gérevlisi kontrol kapsamini % 100 oraninda arttirabilir.

9.2 Makine pargalarindaki kontrol kapsami

DIN EN ISO 5817:2014-06 uyarinca degerlendirme grubu D, SMS group standardidir.
Diizensizliklerin sinir degerleri, Ek A'daki (normatif), Tablo A.1'de degerlendirme gruplarina gore belirlenmistir.
Tablo 9 ve Tablo 10 uyarinca spesifikasyonlara dikkat edilmelidir.

Tablo 9 — Geometrik olarak tam bagl olmayan kaynak dikiglerinin kontrol kapsami

DIN EN ISO 5817 uyarinca duzensizlik

< . Yapilacak kontroller @
sinir degerleri

Dederlendirme arubu No Gozle kontrol Ultrasonik kontrol Catlak kontrolu
9 9 ' (VT) (UT) (MT / PT)
B (yuksek) . >% 25
C (orta) hepsi %100 - > % 10
D (diisik) timu ® --

3) kontrol kapsaminin yizde bilgisi, her minferit dikisin kaynak dikisi uzunlugunu temel alir

b) Kaplama kaynaginda sadece No. 1.1, 1.2, 2.3 ila 2.6 ve 2.12 gegerlidir, bkz. Ek A (normatif), Tablo A.1

Tablo 10 — Geometrik olarak tam bagh kaynak dikislerinin kontrol kapsami

DIN EN ISO 5817 uyarinca diizensizlik

Yapilacak kontroller @

sinir degerleri
Degerlendirme No Gozle kontrol Ultrasonik kontrol Catlak kontrolu
grubu ’ (VT) (um (MT / PT)
B (yuksek) hebsi > %50 ° >%509
C (orta) P %100 > %25 >%25
D (dustik) timi P -- > 9% 10

a) kontrol kapsaminin yiizde bilgisi, her minferit dikisin kaynak dikisi uzunlugunu temel alir
b)No. 2.12 ve 2.13 harig degerlendirme grubu C'ye gore, bkz. Ek A (normatif), Tablo A.1

9 Kit kaynaklarda; ultrasonik kontrol veya réntgen ve yiizey gatlagi kontrolliniin kontrol kapsami, kaynak dikiginin ve isi
etkisi bolgesinin % 100'udur.
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9.3 Sivi tasiyan parcalardaki kontrol kapsami
Tablo 11 uyarinca spesifikasyonlara dikkat edilmelidir.

Tablo 11 - Sivi tasiyan pargalardaki kaynak dikiglerinde kontrol kapsami

DIN EN 1SO 5817 uyarinca diizensizlik sinir Yapilacak kontroller ?
degerleri
Basing _3 S =
kademesinin @0 = 3 85
Degerlendirme grubu No. uygulanmasi NEE == ® = 2=
OS< | g~ @ S S S
o g X N x
7
B (yiksek) _ 9 > % 25
hepsi
C (orta) > 2,5 MPa %100 >% 10 €)
D (dlsuk) timu @ <2,5MPa --

3) Yiizde bilgisi, %100'ltk dikis kontroliinde kaynak dikiglerinin sayisini temel alir.

b) Réntgen kontrolleri, i¢ 6zelligin esdegerli radyografik inceleme yontemiyle degistirilebilir. Bu radyografik inceleme
yontemi sadece, uygulamayi yapan isletme, uygun istatistik yontemleri ve prosedirlerle personelin kalifikasyonunu
garanti altina almis ve belgelemisse yapilmalidir. Bunun igin, Gretim baslangicindan 6nce SMS group'un onayi
gereklidir.

9 No. 2.13 harig degerlendirme grubu C'ye gore, bkz. Ek A (normatif), Tablo A.1

9 Degerlendirme grubu B, 6zellikle basing kademesinden bagimsiz gerekliliklerde uygulanmalidir.

€) Sadece istisnai durumlarda. Bir basing veya sizdirmazlik kontrolli agagidaki durumlarda zorunludur:

- Parcgalar birden ¢ok ayri bélmelerden veya i¢ bosluklardan olusuyorsa. Kontrol, her miinferit b6lmede veya i¢ boslukta
gerceklesir.

- Kaynak dikislerinde talash islem yapilmigsa. Sizdirmazlik kontrolleri, SMS group kalite kontrol bélimuyle anlastiktan ve
yazili izin aldiktan sonra bir ¢atlak kontrolu ile yapilabilir. Bir ¢izim bilgisi gereklidir

9.4 Baglanti noktalarindaki tasiyici kaynak dikisleri i¢in kontrol kapsami

Tablo 12 uyarinca dizenlemeler, 6rn. baglanti kancalari, baglanti muylulari, vb. gibi badlanti noktalarindaki tasiyici kaynak
dikisleri icin gecerlidir. Tasiyici kaynak dikisleri, tasarimci tarafindan gizimdeki kaynak dikisinde belirtilen degerlendirme grubu
B ve C'den anlasilir. Kontrol; dikis zimparalanarak alin tarafinda kapatma, gerekirse kapali dikisleri alin tarafinda agma
yéntemiyle gerceklesir.

Tablo 12 — Baglanti noktalarindaki tasiyici kaynak dikisleri igin kontrol kapsami

DIN EN ISO 5817 uyarinca diizensizlik
sinir degerleri

Yapilacak kontroller @

x —
~ . o o c ° ¢ S
Degerlendirme No. N = E 3 = g sgt
grubu 8s< o= S8k
) x <
B (yuksek) .

0 - 0 b)

C (orta) hepsi %100 % 100

a) kontrol kapsaminin yiizde bilgisi, her minferit dikisin kaynak dikisi uzunlugunu temel alir

b) kaynakli baglanti noktalari (6rn. baglanti kancalari, baglanti muylulari, vb.), kaynak dikigindeki ve 1si etki bolgesindeki
bir %100'lik ¢atlak kontrolu ile kontrol edilmelidir. Tim tagiyici kismi baglantilarin en az % 10'u, kaynak dikisi
derinligi + 5 mm'de (s + 5 mm) manyetik toz kontrolu ile kontrol edilmelidir.

9.5 Dokumantasyon

Asagida yapilan tim kontroller, DIN ISO 17635 ve DIN EN ISO 5817 dikkate alinarak bir kabul testi belgesi 3.1
DIN EN 10204:2005-01 veya ISO 10474:2013-03 ile belgelenmelidir:

- DIN EN ISO 17637 uyarinca g6zle kontroller (VT)

- DIN EN ISO 11666, DIN EN ISO 23279 ve DIN EN ISO 17640 uyarinca ultrasonik kontroller (UT)

- DIN EN ISO 10675-1 ve DIN EN ISO 17636-1 ve - 2 uyarinca radyografik incelemeler (RT)

- DIN EN ISO 17638 ve DIN EN ISO 23278 uyarinca manyetik toz kontrolleri (MT)

- DIN EN ISO 23277 uyarinca boya niifuz kontrolleri (PT)

- DIN EN 13480-5 uyarinca basing kontrolleri

- DIN 50104:1983-11 ve DIN EN I1SO 19879 uyarinca sizdirmazlik kontrolleri
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Ek A
(normatif)
Duzensizliklerin degerlendirilmesi

A.1 Terimler
Tablo A.1'in uygulanmasi igin, DIN EN ISO 5817:2014-06 uyarinca asagidaki terimler gegerlidir:

Degerlendirme grubu
Aranan diizensizliklerin tirt, buydkligi ve sayisi temelinde bir kaynaklamanin kalite agiklamasi.

Kullanim uygunlugu
Bir mamulln, prosesin veya hizmetin, 6zel kosullar altinda bir amaci yerine getirme 6zelligi.

kisa diizensizlik

100 mm veya daha uzun olan kaynak dikislerinde, en ¢ok diizensizligi iceren 100 mm'lik bir bélimde diizensizliklerin toplam
uzunlugu 25 mm'yi agmiyorsa, dizensizlikler kisa diizensizlik olarak degerlendirilir. Kaynak dikisi 100 mm uzunluktan kisaysa,
diizensizligin uzunlugu kaynak dikisi uzunlugunun % 25'ini agsmiyorsa, diizensizlikler kisa diizensizlik olarak degerlendirilir.

sistematik duzensizlik
incelenen kaynak dikisi uzunlugu boyunca kaynak dikiginde diizenli araliklarla tekrarlanan diizensizlikler; bu sirada, mnferit
dlzensizliklerin boyutlari izin verilebilirlik sinirlari dahilindedir.

hedeflenen ylzey
Incelenen kaynak dikisinin hacmi boyunca dagilan duzensizliklerin iki boyutlu olarak olusturuldugu yuzey.

Terim hakkinda NOT 1
Kesit yuzeyinin aksine, radyografik olusturma sirasinda dizensizliklerin ortaya gikmasi, kaynak dikisinin kalinhgina baghdir,
bkz. Resim A.1.

Aciklama

N
N
|

|

Réntgen 1sin1 yoni o
Hacim birimi bagina 4 gézenek 2= : }
6 kat kalinlik ==t i

3 kat kalinhk c
2 kat kalinlik 1

1 kat kalinlik .3'_ S 5 6

OO WNPEF

Resim A.1 — Hacim birimi bagina ayni gézenek sikhigina sahip gézeneklerin radyografik incelemesi
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A.2 Diizensizliklerin degerlendirilmesi

Tablo A.1'de, DIN EN ISO 5817:2014-06'daki munferit degerlendirme gruplari i¢in diizensizliklerin sinir degerleri belirtilmigtir.
Duzensizliklerin ispati i¢cin mikroskopla inceleme yapilirsa, sadece en fazla on kat bliylitmeyle ispatlanabilen diizensizlikler
dikkate alinmahdir.

Tablo A.1 uyarinca mikro birlestirme hatalari No. 1.5 ve mikro ¢atlaklar No. 2.2, bunun digindadir. Sistematik diizensizliklere
(tanim igin bkz. Ek A, Sayfa 34), Tablo A.1 uyarinca diger gerekliliklerin karsilanmis olmasi 6nkosuluyla sadece
degerlendirme grubu D'de izin verilir. Bir kaynak dikisi, her diizensizlikten, bkz. Tablo Al,

No. 1.1 ila 3.2, sonra ayri olarak degerlendirilmelidir. Bir dikis kesitinde ¢esitli dlizensizlik tirleri ortaya ¢ikarsa, 6zel bir
degerlendirme gereklidir, bkz. Tablo A.1, No. 4.1.

Coklu duzensizliklerin degerlendirme sinirlar sadece, baska diizensizliklerin gereklilikleri asilmiyorsa uygulanmaldir.
Daha kugiik olanin ana dlgustiinden diisiik bir mesafeye sahip komsu ikiser dizensizlik, bir diizensizlik olarak géralmelidir.

Asagidaki semboller, Tablo A.1'de kullanilir:

Kdse kaynagi kalinliginin nominal dl¢lsi (ayrica bkz. DIN EN ISO 2553)

a
A Cevreleyen ylzeydeki gozenekler
b Dikis ¢ikintisinin genisligi

d

Bir gaz g6zeneginin ¢api

Cevreleyen ylizeydeki gézeneklerin ¢api

>

h Diizensizligin yUksekligi veya genisligi

I Kaynagin boylamasina yénindeki duzensizlik uzunlugu

Ip Hedeflenen ylizeyin veya kesit yilizeyinin uzunlugu

S Ug kaynagi kalinliginin nominal él¢iisu (ayrica bkz. DIN EN ISO 2553)

t Boru et veya sac kalinligi (nominal biyikliik)

wp  Kaynak dikisinin genisligi veya bir kesit ylzeyindeki geniglik ya da yukseklik
z Kdse kaynaginin kenar uzunlugu (ayrica bkz. DIN EN ISO 2553)

o Dikis gegis agisi

Agi kaymasinin agisi
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ISO 6520-1
No. uyarinca Dizensizlik Agiklamalar t Degerlendirme gruplarindaki diizensizlik sinir degerleri
referans
No. Tanim mm D | C B
1 Yuzey dizensizlikleri
1.1 |100 Catlak - >0,5 izin verilmez izin verilmez izin verilmez
1.2 104 Ug gukur gatlag - >0,5 izin verilmez izin verilmez izin verilmez
1.3 2017 Yiizey gézenegi ?ir_ique g6zenegdin maksimum
Olgusd 05ilag [45083s izin verilmez izin verilmez
- Ug kaynaklari ' d<0,3a
- Kése kaynaklari
Bir izole g6zenegin maksimum d<0,3s, d<02s,
Olgisi >3 fakat maks. 3 mm fakat maks. 2 mm izin verilmez
- Ug kaynaklari d<0,3a, d<0,2a,
- Koése kaynaklari fakat maks. 3 mm fakat maks. 2 mm
1.4 2025 Acik ug gukur = ) )
kavitesi - 0,5ila3 h<0,2t 1zin veriimez 1zin veriimez
>3 fakat maks. 2 mm maks. 1 mm Izin verilmez
15 |40l Birlestirme hatasi - izin verilmez izin verilmez izin verilmez
(eksik birlestirme)
- - - >0,5
Mikro birlestirme Sadece mikroskopla yapilan bir i . i . - .
hatasi : ) 1zin verilir 1zin verilir 1zin veriimez
incelemede ispatlanir
1.6 4021 Yetersiz kok Sadece tek tarafll kaynaklanan ug
yanmasi kaynaklari igin
Kisa dizensizlik:
- — >0,5 h<0,2t, izin verilmez izin verilmez
41\\\\ N = *‘; fakat maks. 2 mm
1.7 5011 Boydan boya Yumusak gegis talep edilir.
kaynak gentigi Sistematik diizensizlik olarak 0,5ila3 |Kisa diizensizlik: Kisa diizensizlik: |;_. )
5012 Boydan boya goérulmez. h<0,2t h<0,1t Izin veriimez
olmayan kaynak =
centigi A —
- AR
h<0,1t, h <0,05t,
>3 h<02t fakat maks. fakat maks.
= fakat maks. 1 mm
0,5 mm 0,5 mm
NN B
1.8 5013 Kok kertigi Yumusak gegis talep edilir. . .
05ia3 |h<02mm+0,1t Kisa dlzensizlik: izin verilmez
h<0,1t
Kisa diizensizlik: Kisa diizensizlik: ﬁ'i%%%zfnSIZ“k:
h<0,2t, h<0,1t, faEat’mak’s
fakat maks. 2 mm fakat maks. 1 mm 0.5 mm
1.9 502 Cok buytk dikis
cikintisi
(ug kaynagr) h<i1mm+0,25b, |h<1mm+0,15b,h<1mm+0,1b,
fakat maks. 10 mm |fakat maks. 7 mm |fakat maks. 5 mm
1.10 |503 Cok buyiik dikis
cikintisi (kose
kaynagt)

h<1mm+0,25b,
fakat maks. 5 mm

h<1mm+0,15b,
fakat maks. 4 mm

h<1mm+0,1b,
fakat maks. 3 mm
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Tablo A.1 — (devami) Duzensizliklerin sinir degerleri

ISO 6520-1 . . N . - - - .
u Dulizensizlik t Degerlendirme gruplarindaki diizensizlik sinir degerleri
yarinca
No. Aciklamalar
referans
No. Tanim mm D C B
1.11 | 504 Cok buyik
kok gikintisi
0,5ila3 |h<i1mm+06b [h<1mm+03b h<i1mm+0,1b
> >3 h<lmm+10b, [h<1mm+0,6b, h<1mm+0,2b,
a fakat maks. 5 mm | fakat maks. 4 mm fakat maks. 3 mm
1.12 505 PardzIG dikis | - Ug kaynaklari
gegisi ¢
>0,5 a > 90° o >110° a > 150°
>0,5 a > 90° o > 100° a > 110°
1.13 | 506 Kaynak
dolgusu . ;
tasmasi >0,5 h<02b Izin verilmez Izin verilmez
1.14 |509 Kagik kaynak | Yumusak gegis talep edilir. 05ila3 |Kisa duzensizlik: | Kisa diizensizlik: izin verilmez
dolgusu ’ h<0,25t h<0,1t
511 Eon Eat alt Kisa diizensizlik: | Kisa diizensizlik: Kisa diizensizlik:
ombest < >3 h<025t h<01t h<0,05t
fakat maks. 2 mm | fakat maks. 1 mm fakat maks. 0,5 mm
1.15 |510 Yanma >0,5 izin verilmez izin verilmez izin veriimez
1.16 |512 Kése Bir asimetrik kése kaynaginin
kaynaginin belirlenmedigi durumlarda
asiri
asimetrisi
(asines
kenarsizlik)
>0,5 h<2mm+0,2a |h<2mm+0,15a [(h<15mm+0,15a
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ISO 6520-1

Diizensizlik t Degerlendirme gruplarindaki diizensizlik sinir degerleri
uyarinca
No. referans Aciklamalar
No. Tanim mm D C B
1.17 |515 Kok duglsu Yumusak gegis talep edilir.
. Kisa dizensizlik: - .
0,5il@a3 |h<02mm+0,1t h<01t Izin veriimez
Kisa diizensizlik: Kisa diizensizlik: Kisa duzensizlik:
>3 h<0,.2t, h<01t, h<0,05t,
fakat maks. 2 mm fakat maks. 1 mm | fakat maks. 0,5 mm
=
1.18 |516 Katilagsma sirasinda kaynak
Kok dolgusunun kabarcik olusumu .
gbzenekliligi | Sonucunda dikis kokinde >05 Yerelolarakizin i verilmez izin verilmez
g6zenekli olusum (6rn. kokiin verilir
eksik gaz korumasi)
1.19 517 lel§ izin verilir.
baslangic Sinir, yeniden
hatasi baglama ) )
- >0,5 sirasinda ortaya 1zin verilmez 1zin veriimez
ctkan
diizensizlik turtne
baglidir.
1.20 |5213 Cok diusik Daha blyuk penetrasyon ispati
kdse kaynagi |olmayan proseslerde
kalinhgi uygulanamaz 05ila3 Kisa dlizensizlik: Kisa dizensizlik: izin verilmez
! h<02mm+0,1a [h<0,2mm
' k o/
-2,
\ Kisa dizensizlik: Kisa dlzensizlik: ]
>3 h<03mm+0,1a, |h<0,3mm+0,1a, |lzin verimez
fakat maks. 2 mm fakat maks. 1 mm
1.21 |5214 Cok buylk Kose kaynagdinin gergek dikis
kose kaynagi | kahnlidi gok fazladir.
kalinlig
S
1.22 |601 Tutusma yeri Temel malzemenin
- >0,5 ozellikleri izin verilmez izin verilmez
- etkilenemiyorsa izin
verilir.
123 |602 Kfaynak ) >05 1zin verlleblllrllk,“orn. malzeme, korozyon korumasi gibi
curufu uygulamaya baghdir
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Tablo A.1 — (devami) Diizensizliklerin sinir degerleri

Cesitli gézenek ylzeylerinin toplami
(A1 + Az +. . .); de@erlendirme ylzeyi
temelinde I x wp (1. durum).

I, icin referans uzunluk, 100 mm'dir.

Daha kiguk deger gegerli olmak sartiyla D, da:
veya day'den kigikse, A; + A, gbzenek grubu
yuzeylerini cevreleyenzarf egrisi, bir diizensizlik
yuzeyi olarak degerlendiriimelidir (2. durum).

ISO 6520-1 o . - -
uyarinca | Diizensizlik t Degerlendirme grug?l:ﬂtierlikl dizensizlik sinir
No.| referans Aciklamalar g
No. Tanim mm D C B
2 g diizensizlikler
2.1 {100 Gatlak Mikro catlaklar ve ug gukur gatlaklan harig tim | 0,5 |izin verilmez izin verilmez izin verilmez
catlak tipleri.
. . izin verilebilirlik, temel malzemenin
2.2 (1001 Mikro catlak B'|.r ?atlal.(‘ genelde sadece mikroskop altinda >0,5 |lzin verilir turiine ve 6zellikle gatlak olusturma
gordlebilir. (50 x). - M
yatkinligina bagldir.
2.3 (2011 Gozenek Asagidaki dlzensizlik kosullari ve sinir degerleri
2012 Gozeneklilik | kargilanmalidir; bilgi igin ayrica bkz.
(esit DIN EN ISO 5817: 2014-06 Ek B:
dagilmis) al) Hedeflenen ylzey temelinde dizensizlik
yiizeyinin maksimum 6lglisi (sistematik
dizensizlik dahil) >0,5 |Tekkath:<% 2,5 |Tekkatlh:<% 1,5 |Tek katl: <% 1
NOT: Olusma ylzeyindeki gézeneklilik, katlarin
sayisina bagldir (kaynak dikiginin hacmi) Cokkatl: <% 5 |Cokkatl:<% 3 |GokKkatl: <% 2
a2) Kirilan yuzey temelinde kesit yuizeyindeki
diizensizlik yiizeyinin maksimum dlgisi~ |205 [<%2,5 <% 15 <%1
(sistematik diizensizlik dahil) (sadece
Uretim, kaynak veya prosedur
kontrollerinde uygulanabilir)
b)  Tek bir a8 o ksi Slciisil d<04s, d<03s, d<0,2s,
) €K bir gozenegin maksimum olcusu 205 | fakat maks. 5 mm |fakat maks. 4 mm | fakat maks. 3 mm
- Ug kaynaklari d<04a, d<03a, d<02a,
- Kése kaynaklari fakat maks. 5 mm | fakat maks. 4 mm | fakat maks. 3 mm
2.4 (2013 GoOzenek 1. durum (D > da2)
grubu D
o Arl As
:
g5dA1 ¢dA2
lp
2. durum (D < dAz)
D
o A1
z
$day
Ip
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No.

ISO 6520-1
uyarinca
referans

No.

Duzensizlik

Tanim

Aciklamalar

Degerlendirme gruplarindaki diizensizlik sinir

degerleri

C

2.4

2013

Gozenek
grubu

Asagidaki dizensizlik kosullari ve sinir
degerleri kargilanmalidir; bilgi igin ayrica bkz.
DIN EN ISO 5817: 2014-06 Ek A:

a) Duzensizligin hedeflenen yizeyi
toplaminin maksimum &lgusu
(sistematik duizensizlik dahil)

b) Tek bir gdzenegin maksimum o&lgusi

- Ug kaynaklarn
- Kése kaynaklari

<% 16

d<04s,

fakat maks. 4 mm
d <0,4 a, fakat
maks. 4 mm

<%38

d<0,3s,

fakat maks. 3 mm
d <0,3 a, fakat
maks. 3 mm

<%4

d<0,2s,

fakat maks. 2 mm
d <0,2 a, fakat
maks. 2 mm

2.5

2014

Gozenek
sirasli

1. durum (D > dy)
D

o Q np

#d,

O o
od>

Wp

Ip

2. durum (D < dy)

o Op © o o

Wy

L—l—.—

Cesitli gézenek yuzeylerinin toplami

2 2
" % +d2 7 .| degerlendirme
7 - +..

yuzeyi temelinde I, x wp (X durum).

D, komsu bir gézenegin en kigik gapindan
kiiclkse, iki gdzenegin zarf egrisi,
dizensizligin toplami olarak uygulanmalidir
(2. durum).

Asagidaki duzensizlik kosullari ve sinir
degerleri kargilanmalidir; bilgi igin ayrica bkz.
DIN EN ISO 5817: 2014-06 Ek A:

al) Hedeflenen yuzey temelinde yilizeydeki
diizensizligin maksimum o6lglisu
(sistematik duzensizlik dahil)

NOT: Olugma yiizeyindeki gézeneklilik,
katlarin sayisina baghdir (kaynak dikisinin
hacmi)

a2) Kirilan yuzey temelinde duzensizligin kesit
yuzeyinin maksimum 6lclsu (sistematik
duzensizlik dahil) (sadece uretim, kaynak
veya prosedur kontrollerinde uygulanabilir)

b) Tek bir gézenegin maksimum olglisu
- Ug kaynaklar

- Kése kaynaklar

Tek katli: <% 8

Cok katli: <% 16

Tek katli: <% 4

Cok katli: <% 8

Tek katli: <% 2

Cok katli: <% 4

<%8

<%4

<%?2

d<04s,
fakat maks. 4 mm
d<04a,
fakat maks. 4 mm

d<0,3s,
fakat maks. 3 mm
d<0,3a,
fakat maks. 3 mm

d<0,2s,
fakat maks. 2 mm
d<0,2a,
fakat maks. 2 mm

Tablo A.1 — (devami) Diizensizliklerin sinir degerleri
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ISO 6520-1

Degerlendirme gruplarindaki diizensizlik sinir

Duzensizlik t - .
uyarinca degerleri
No. referans Aciklamalar
No. Tanim mm D C B
2.6 |2015 Gaz kanali h<04s, h<03s, h<02s,
2016 Hortum fakat maks. 4 mm fakat maks. 3 mm fakat maks. 2 mm
gézenegi - Ug kaynaklar >0,5 I<s, | <s. fakat maks. I<s,
fakat maks. 50 n%m fakat maks.
75 mm 25 mm
h<0,4a, h<0,34, h<0,2a,
fakat maks. 4 mm | fakat maks. 3 mm | fakat maks. 2 mm
- Kése kaynaklari >0,5 I<a, I<a, I<a,
fakat maks. fakat maks. fakat maks.
75 mm 50 mm 25 mm
2.7 |202 Kavite >0,5 Kisa diizensizlige | izin verimez izin verilmez
izin verilir, fakat
yuzeye kadar izin
verilmez
- Uc kaynaklari:
R h<04s,
fakat maks.
4 mm
- Kése kaynaklari:
h<0,4a,
fakat maks.
4 mm
2.8 |2024 Ug cukur 0,5ila3 hveyal<0,2t izin verilmez izin verilmez
kavitesi
| >3 hveyal<0,2t,
— f S0 fakat maks. 2 mm
‘ |
h veya | élcilerinin daha buyik
olani élgalir
2.9 |300 Sabit inkliizyon h<04s, h<03s, h<02s,
301 curuf fakat maks. 4 mm | fakat maks. 3 mm | fakat maks. 2 mm
302 inkliizyonu - Ug kaynaklar >0,5 I<s, I<s, I<s,
303 Akiskan madde fakat maks. fakat maks. fakat maks.
inkltizyonu 75 mm 50 mm 25 mm
Oksit h<0/4a, h <0,3 a, fakat h<0,2a,
inkliizyonu fakat maks. 4 mm | maks. 3 mm fakat maks. 2 mm
- Koése kaynaklari >0,5 I<a, I<a, I<a,
fakat maks. fakat maks. fakat maks.
75 mm 50 mm 25 mm
Bakir disinda h<04s, h<0,3s, h<0.2s,
210 1304 metalik - Ug kaynaklan 205 fakat maks. 4 mm |fakat maks. 3 mm | fakat maks. 2 mm
inkltizyon ) h<04a, h<03a, h<02a,
- Koge kaynaklan 205 fakat maks. 4 mm | fakat maks. 3 mm | fakat maks. 2 mm
2.11 |3042 Bakir - >0,5 izin veriimez izin veriimez izin verilmez
inkliizyonu
2.12 (401 Birlestirme >0,5 Kisa diizensizlige | izin verimez izin verilmez
hatasi (eksik izin verilir.
birlestirme)
4011 - Ug kaynaklari:
Kenar h<0,4s,
4012 birlestirme fakat maks.
hatasi |  prAl 4 mm
4013

Kat birlestirme
hatasi

Kok birlestirme
hatasi

h

4

- Kése kaynaklari:

h<0,4 a,
fakat maks.
4 mm




Sayfa 23
SN 200-4 : 2022-06

Tablo A.1 — (devami) Diizensizliklerin sinir degerleri

1SO 6520-1 | 15 0 5izlik t Degerlendirme gruplarindaki diizensizlik sinir degerleri
uyarinca
No. referans Aciklamalar
No. Tanim mm D C B

213 |402 Yetersiz >0,5 |Kisa izin verilmez izin verilmez
boydan dizensizlik:
boya h<0,2a,
kaynaklama fakat maks. 2 mm

T birlestirme (kése kaynagi)

T
h

T birlestirme (boydan boya tam

kaynaklanmamis) >0,5 izin verilmez
Kisa duzensizlik: Kisa diizensizlik:
w . T < + - Ug birlegtirme: - Ug kaynagu:
2 LEA = h<02s, h<01ls,
=| T * fakat maks. 2 mm fakat maks. 1,5 mm
- T birlestirme: - Kése kaynagt:
. . h<0,2a, h<0,1a,
Ug birlestirme (boydan boya tam fakat maks. 2 mm fakat maks. 1,5 mm
kaynaklanmamis)
= >0,5 |Kisa duzensizlik: izin veriimez izin verilmez
h<0.2t,
+— fakat maks. 2 mm

Ug birlestirme (boydan boya
kaynaklanmig)
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Tablo A.1 — (devami) Diizensizliklerin sinir degerleri

ISO 6520-1 | 1y, e sizlik t Degerlendirme gruplarindaki diizensizlik sinir degerleri
uyarinca
No.| referans Aciklamalar
No. Tanim mm D C B
3 Dikis geometrisindeki diizensizlikler
3.1 |507 Kenar Sapmalarin sinir degerleri, kusursuz  [g5ia3 |h<02mm+025t |h<02mm+0,15t |h<0,2mm+0,1t
kaymasi konumu temel alir. Aksi zorunlu
kilinmamigsa, orta gizgiler Ust Uste >3 h<025t, h<0,15t, h<0,1t,
geldiginde kusursuz konum elde fakat maks. 5 mm | fakat maks. 4 mm | fakat maks. 3 mm
edilir. t daha dusuk kalinhdi temel alir.
=
4 7 = -
T VAR -
A =
SN B8
i
N
Resim A: Boylamasina kaynakli
saclar
= >05 h<05t, h<05t, h<05t,
' fakat maks. 4 mm fakat maks. 3 mm fakat maks. 2 mm
Y STy
| VAR -
4
Resim B: Cevre kaynaklari
3.2 |617 Kose Baglanacak pargalarin arasindakibir |0,5ila3 (h<05mm+0,1a |h<03mm+0,1a |h<02mm+0la
kaynaklarind | bosluk. Izin verilen sinir degerleri alan
a kotl agiklik | bosluklar, 6zel durumlarda kése >3 h<imm+03a h<05mm+02a |h<05mm+01a
kaynag d'k'.§.' blyitdlerek fakat maks. 4 mm | fakat maks. 3 mm fakat maks. 2 mm
dengelenebilir.
Rz
2
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bazinda degerlendirme ylzeyi I, X w,
icin hesaplanmalidir (1. durum).

D, komsu bir gézenegin en kiguk
capindan kuglkse, 2 dizensizligin tam
baglantisi, dizensizliklerin toplami
olarak uygulanmalidir (2. durum).

NOT:
Bilgi igin ayrica bkz.
DIN EN ISO 5817:2014-06, Ek A

ISO 6520-1
uyarinca Dizensizlik t Degerlendirme gruplarindaki diizensizlik sinir degerleri
No.| referans Aciklamalar
No. Tanim mm D o B
4 Coklu diuzensizlikler
4.1 | Yok Herhangi bir J S £ Ok’5 3 izin verilmez izin verilmez izin verilmez
kesitteki coklu = v N = maxs. S S S
duzensizlikler @ o o2 V12 .3 Duzensizliklerin Duzensizliklerin Duzensizliklerin
7.5, maksimum maksimum maksimum
toplam yuksekligi | toplam yuksekligi toplam yuksekligi
_ >h <04tveya |[Xh <0,3tveya > h <0,2tveya
ha+ iz +h + he +hs =2 h <0,25a <0,2a <0,15a
hy
et
%
=~ [
= =
v 3
hg \\Y)
h1+h2+h3+h4+h5:zh
4.2 | Yok 1. durum (D > Ig)
Boylamasina
yoénde olugsma I I3
ylizeyi veya
kesit ylzeyi I,
£ ) b =t
_E =
p
h1X|1+h2X|2+h3X|3:ZhX|
2. durum (D < 13)
|1 |2
I3,
;Q e =
< £ D
Ip
hoxl+hpxl+ [ 022030 p =
3 2
Yizeylerin toplami X h x |, yuzde >0,5 >hxI<% 16 >hxI<%8 >hxI<%4

3 pkz. Ek A (normatif)
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Ek B
(bilgi amaclh)

Kaynak baglantilarinin gizimle gosterimi

B.1 Kaynak sembollerinin gizim bilgileri

Asagidaki kaynak dikisi sembolleri, DIN EN ISO 2553:2019-12'ye uygun olarak gdsterilmektedir.

B.1.1 Dikis turlerinin temel sembolleri

Cesitli dikis tlrleri, genelde bitmis dikise benzer olan birer sembole isaretlenmistir. Semboller, dikisin formunu,
hazirhidini ve uygulamasini tanimlar, bkz. Tablo B.1. Sembol, uygulanacak olan yontemi belirler. Gerekirse, temel

sembollerin kombinasyonlari kullanilir.
Tipik 6rnekler, Tablo B.2'de belirtiimistir.

Tablo B.1 — Temel semboller (DIN EN ISO 2553:2019-12'den alinti)

Dikis gosterimi
; (kesik cizgiler, a)
No. Isaretleme kaynaklamadan dnceki Sembol
dikis hazirhgini belirtir)
L /_"_\ ;
P T = ||
\
1 /\-';\ |
2| vaiis® T \J = \/
Y}
: e — l l
3 Y dikis ) $ \\/7 # Y
.I ,I""_"\ .I
4 | HV dikis ® # ({ // # V
r e 1
L I'I—';-. l
5 HY dikis P # ( {,7 $ \/
. > > "
0 \ /
6 U dikig P # \_ + \IJ
r — 1
I f—‘--:'. i
7 | HU dikis; J dikis ® + & , + V
10 Kdse kaynagi [ N\ B
N
17 | Dik kenar dikigi + \\ f’ + \ /
1)
18 | Yari dik kenar dikisi ® % / % I_/
21 Kaplama kaynagi % % m
3 Gri gizgi, sembollin parcasi degildir. Referans gizginin pozisyonunu gosterir.
b)  Ug kaynaklari, kaynak semboliindeki olgliler veya 6rn. WPS gibi bagka yerlere referansla
aksi belirtiimedikge boydan boya kaynaklanarak uygulanir
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Tablo B.2 — Temel sembollerin kombinasyonu (DIN EN ISO 2553:2019-12'den alinti)

No. isaretleme Dikis g6sterimi @ Sembol P)
1 Cift V dikis 7
(DV dikis) Za\
> Cift HV dikis /
(DHV dikis) \
3 Cift U dikis + \/ +
(DU dikig) i3

Kosge kaynakl gift HY dikis
(Kése kaynakl DHY dikig)

X
K
S
E

3 Dikigler boydan boya kaynaklanarak veya boydan boya kaynaklanmadan uygulanabilir; bu durum, kaynak
sembolindeki dlgller veya 6rn. WPS gibi baska yerlere referansla belirtiimelidir.
b)  Gri ¢gizgi, semboliin pargasi degildir. Referans gizginin pozisyonunu gosterir.

B.1.2 Ek semboller

Temel semboller, yuzeyin formunu veya dikis uygulamasin agiklayan bir sembolle tamamlanabilir. Bir durum
sembollnin olmamasi, yuzey formunun belirtilen dikis kalitesi dahilinde olmasi gerektigi anlamina gelir. Ikiden
¢cok ek semboliin kombinasyonuna izin verilmez. Ek semboller, tamamlayici semboller ve uygulama 6rnekleri icin

bkz. Tablo B.3.

Tablo B.3 — Ek semboller (DIN EN ISO 2553:2019-12'den alinti)

No. Tanim

Sembol @

Uygulama 6rnegi @

Dikis gosterimi

Ayni hizada (yassi
diizeltilmig) »

’

7 =

2 Digblikey (bombeli) ©)

3 icbiikey (igi bos) P

-

b) Karsi konum 9
(V dikisten 6nce
uygulanir)

k Riz=K

Dikis gegisleri ..
4 kertiksiz © Ornek yok

a) Trim konumu ¥ — .

(V dikisten sonra \ %
5 uygulanir) .

Kaynak banyosu destegi
7a | (daha ayrintili sekilde
dizenlenmemistir)

Kalan kaynak banyosu

7b destegi ®
Cikartilabilir/
7c kalmasina izin

banyosu destegi ©

verilmeyen kalan kaynak

E B0 ( el (])]

B
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Tablo B.3 (devami) — Ek semboller (DIN EN ISO 2553:2019-12'den alinti)

No. Tanim Sembol @ Uygulama 6rnegi ? Dikis gosterimi
10 | Yuvarlak dikis O O Il l@ W
12 | Santiye dikisi F r Ornek yok

N\

- | Atélye montaj dikisi ¥ Atolye montaj ’l Atolye montaj N\ Ornek yok
dikisi dikisi

3 Gri gizgi, sembollin parcasi degildir; semboliin referans gizgiye ve ok gizgisine veya sadece ok gizgisine pozisyonunu
belirtmek icin ¢izilir.

b) Kaynaklamadan sonra diizeltme olmadan yaklasik olarak ayni hizada veya bombeli yiizeyler talep edilen dikisler igin,
aynli hizadaki veya bombeli dikisler icin ek sembol kullanimi diizenlenmelidir.
Kaynaklamadan sonra ayni hizada veya bombeli sekilde taslanmasi veya yassi, fakat ayni hizada tamamlanmayan bir
yuzeye sahip olmasi gereken dikisler igin, 6rn. kaynak sembolinin gatalina bir not eklenerek ek bilgiler verilmelidir.
Yuzey 6zelligini belirlemek icin ISO 1302 uyarinca baska semboller kullanilabilir.

9 Dikis gegisleri, kaynaklama veya ylizey igsleme nedeniyle kertiksiz olmalidir. Uygulama ayrintilari, galigma talimatlarinda
veya WPS'de dlizenlenmis olabilir.

9 Kaynak boncugu sirasi, 6rn. birden gok referans ¢izgi kullanilarak, kaynak semboliinlin gatalindaki bir notla veya bir
kaynak talimatina referansla gizim Gzerinde belirtilebilir.

¢ M = Malzeme, kaynaklama iglemi tamamlanmis baglanti pargasi olarak kalir;
MR = Malzeme, kaynaklama igleminden sonra ¢ikartiimalidir.
Malzemeyle ilgili diger bilgiler, catalda veya baska bir yerde belirtilebilir.

% DIN EN ISO 2553'e ek olarak SMS group diizenlemesi, bir atélye montaj dikisi, atélye montajinda kaynaklanan bir
kaynak dikisidir

B.2 Cizimdeki gdsterim tarleri
Kaynak dikisleri, DIN EN ISO 2553:2019-12'ye uygun sekilde gosterilir.
Sembolik gdsterim, kesit gésterimine oranla tercih edilmelidir.

B.2.2 Ardindan talasglh islem yapilan kaynak dikigleri

Kaynak dikisi derinligi, sonraki talash islemde, islenmesi gereken

yuzeyin karsi tarafindan él¢ulendirilir, bkz. Resim B.3. Bu sayede,
islemeden sonra istenen dikis derinligine ulasiimasi garanti edilir.

Kaynak dikisleri DIN EN 1SO 2553'lin sembolleriyle isaretlenmisse, uygun
sekilde belirtilen dikis derinlidi, islemeden sonra garanti edilmelidir.

B.2.3 Kaplama kaynagi
Kaplama kaynaginda bkz. SN 402. Resim B.3 — Cizim bilgisi

B.2.4 Kose kaynaklarn

Kdse kaynaklari icin, kaynak pargalarinin kaynak birlesimlerinde siyah bir Giggen L veya bir sembol (bkz. Alt bélim B.1.1
ve B.1.2), kesite veya kaynak pargasi goriiniimine kaydedilir. Tim kdse kaynaklari, kesintisiz dikisler seklinde Uretilmelidir.

B.2.5 Ug kaynaklari, kismi ve tam gomiilmus dikisler

Ug kaynaklari, kismi ve tam gémiilmiig dikigler, gizimlerde kesitten veya sembollii gériinimde (bkz. Alt blim B.1.1 ve B.1.2)
ve dikis derinligi belirtilerek gosterilir, bkz.

B.2.6 Boru hatlarindaki kaynak dikigleri

Boru hattinin calisma basinci gizimlere kaydedilmistir. Sadece istisnai durumlarda, Tablo 5'e gére semboller (bkz. Alt bolim
B.1.1 ve B.1.2) veya bilgiler kaydedilir.
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B.3 Referans igaretlerin ¢izim bilgileri

B.3.1 Referans isaretler

Referans isaretin yapisi (DIN EN 1SO 2553:2019-12 uyarinca Sistem A) ve referans isaretteki bilgiler, Resim B.4'te
gosterilmektedir.

Referans isaretin yapisi: Referans isaretteki bilgiler:
1 = Kaynak birlesimi @ = Dikis kalinh@inin ana élguleri 2 @ @ @
2 = Okgizgisi @ = Sembol 1 B N @
3a = Referans ¢izgi (dolu ¢izgi) @ = Dikis uzunlugu olgileri 3a 3b 4
3b = Referans cizgi (kesik cizgi) @ = Kaynak prosesi hakkinda bilgiler, V N
Degerlendirme grubu, kaynak pozisyonu
4 = Ek bilgiler icin catal Ek malzeme Resim B.4 — Referans isaret
(sadece bilgilerde cizilmelidir)

B.3.2 Sembolin referans ¢izgiye konumu

Sembol, referans cgizginin Ustline veya altina yerlestirilir:

- Sembol dolu referans ¢izgi tarafina yerlestirilirse, dikis, birlestirmenin ok tarafinda yer alir, bkz. Resim B.5; sembol kesik
referans ¢izgi tarafina yerlestirilirse, dikis, birlestirmenin karsi tarafinda yer alir, bkz. Resim B.6

Simetrik dikislerde kesik ¢izgi kullaniimaz, bkz. Resim B.7.

-

Resim B.5 — Ok tarafindaki dikis Resim B.6 — Kars taraftaki dikis Resim B.7 — Simetrik dikis

e

B.3.3 Konum ve ok ¢izgisi ile birlegtirme arasindaki iligki

Ok gizgisine bakan birlestirme tarafi, ok tarafidir. Birlestirmenin diger tarafi, karsi taraftir. Ok gizgisi, tercihen "Ust is pargasi
ylzeyine" referans verir. Resim B.8 ve Resim B.9'daki drnekler terimleri agiklar.

Asimetrik u¢ kaynaklarinda, ok gizgisi her zaman dikey derz kenarina, yani bir derz hazirligi uygulanmis is parcasina dogru
yonlendirilir. Orn. bkz. Resim B.12b.

Kars taraf Ok tarafi Kars taraf Ok tarafi
Birlestirme A igin  Birlestirme A igin Birlestirme A igin Birlestirme B igin

< o
3 () — [}
Kk cizaisi £ VE okizgisi
Karsi taraf Ok tarafi Ok tarafi  Karsi taraf ‘g o F
o o Birlestirme A [/ o (D
Ok cizgisi Ok Q'ZQ/',Sl = 3 =
/\/_ Birlestirme B, ; ﬁ
N T N T \\‘ \
: ' : ' Ok ¢izgisi Ok gizgisi |
Ok tarafi Kars taraf Ok tarafi Kars taraf
Birlegtirme B igin Birlestirme B icin
Birlegtirme A igin Birlestirme B igin

Resim B.8 — Bir kose kaynakh T birlestirme Resim B.9 - Iki kdse kaynakh gift T birlestirme
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B.3.4 Uygulama o6rnekleri
Kdse kaynaklari Resim B.10 ve B.11, ug¢ kaynaklari ise Resim B.12a ve B.12b'de gdsterilmistir. Diger uygulama érnekleri,

DIN EN I1SO 2553:2019-12'den alinmalidir.
5[\, Bx150 /(300) ﬂ
5 5x150 / (300}

__ oo 205 _, 150 (300) |
(4 lfl!lffJ ( J “““E

¥ TIITT TITTTY T
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Resim B.10 — Kesintili koge kaynagi Resim B.11 — Kaydirnimig, kesintili kogse kaynag

Resimli gdsterim Sembolik gdsterim

DI £

Resim B.12a — Ornek 1, ug kaynagi

NV

Resim B.12b — Ornek 2, ug kaynag:

EkC
(bilgi amagh)
Kaynak prosesleri
DIN EN ISO 4063:2011-03 uyarinca kaynak prosesleri ve atanmis tek prosesleri:

- 11 Gaz korumasiz metal ark kaynagj;
- 111 Mandiel ark kaynagi L

- 12 Toz alti kaynak;

- 13 Metal koruyucu gaz alti kaynak;
- 135 Masif tel elektrotla metal aktif gaz kaynagi 2 MAG;
- 136 Kaynak tozu doldurulmus tel elektrotla metal aktif gaz kaynagi;

- 14 Volfram koruyucu gaz alti kaynak;
- 141 Masif tel veya masif cubuk ilavesiyle Volfram koruyucu gaz alti kaynak, WIG kaynak;

- 15 Plazma kaynak;
- 31 Oksijenli yakit gazi aleviyle gaz kaynagi (sadece ¢elik igin);
- 72 Elektro curuf kaynag;
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Celik tasiyici yapilar ve aliminyum tasiyici yapilarin uygulanmasi - Bélim 1: Tagiyici
parcalar icin uygunluk ispatlama ydntemi

Metal malzemelerin eritme kaynagi igin kalite gereklilikleri — Bolim 1: Kalite gerekliliklerinin
uygun kademesini segme kriterleri

Metal malzemelerin eritme kaynagi igin kalite gereklilikleri — Bélim 2:
Kapsamli kalite gereklilikleri

Metal malzemelerin eritme kaynagi igin kalite gereklilikleri — Bolim 4: Temel kalite
gereklilikleri

Yapi drdnlerinin pazarlanmasina ydnelik uyumlu kosullari belirleme ve Komisyon'un
89/106/EWG sayili direktifini kaldirma diizenlemesi

Basingli cihazlarin pazara sunulmasina iligkin olarak Uye Ulkelerin yasal yénetmeliklerini
uyumlulastirma hakkinda Avrupa Parlamentosu ve Komisyon'un 2014/68/EU sayili

ve 15 Mayis 2014 tarihli direktifi

Su Kaynaklar Yasasi

SN 200-4:2016-05'e gore asagidaki degisiklikler yapiimigstir:

Redaksiyonel degisiklikler

Alt bélum 3
Alt bélum 5.2

Alt bélim 7.1
Alt bolim 9.1

Alt bolim 9.2
Alt bolim 9.4
Alt bélim 9.5

Onceki baskilar

Giris eklendi
Normatif referanslar giincellendi;

Komple revize edildi. Kaynak isletmesine yonelik gereklilik, DIN EN ISO 3834-3 uyarinca
gereklilige gore diizenlendi
Tablo 3'e gbre altina inilen takviye saclari yarigaplarinin uyarlanmasi gerekliligi eklendi

Kabul testi belgesi 3.1 kaldirildi, 1sil iglem diyagrami ve protokolle degistirildi

Kontrol yapilmadan 6nceki spesifikasyonlar igin DIN EN ISO 17635 dikkate alinmali ve
uyulmali metni eklendi;

Alt bolim 9.4'ten metin, ...... Herhangi bir sikayet olmazsa, istenen kontrol kapsami
SMS group kalite kontrol bolimiyle ile gorusuldikten ve yazili onay alindiktan sonra
daraltilabilir. Sikayetler olursa, SMS group'un kabul gérevlisi kontrol kapsamini % 100
oraninda arttirabilir;

Tablo 10'da, de@erlendirme grubu D i¢in ultrasonik kontrolin kontrol kapsami kaldirildi;
Baglanti noktalari icin eklendi, Tablo 12 yeniden olusturuldu;

ISO 10474:2013, DIN EN ISO 17636 ve DIN EN ISO 19879 eklendi;
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