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— Buginku teknik ve uygulamaya dayanilarak hazirlanmis olan bu standardin, zamanla ortaya ¢ikacak
gelisme ve degisikliklere uydurulmasi mimkun oldugundan ilgililerin yayinlari izlemelerini ve standardin
uygulanmasinda karsilastiklari aksakliklari Enstitiimize iletmelerini rica ederiz.

— Bu standardi olusturan Hazirlik Grubu Uyesi deg@erli uzmanlarin emeklerini; tasarilar Gzerinde goruslerini
bildirmek suretiyle yardimci olan bilim, kamu ve 6zel sektdr kuruluslari ile kisilerin degerli katkilarini
sukranla anariz.

K-Q
TSE-ISO-EN
9000

Kalite Sistem Belgesi
Imalat ve hizmet sektorlerinde faaliyet gdsteren kuruluglarin sistemlerini TS EN 1SO 9000 Kalite
Standardlarina uygun olarak kurmalari durumunda TSE tarafindan verilen belgedir.

Tiirk Standardlarina Uygunluk Markasi (TSE Markasi)

TSE Markasi, Uzerine veya ambalgjina konuldugu mallarin veya hizmetin ilgili Tirk Standardina uygun
oldugunu ve mamulle veya hizmetle ilgili bir problem ortaya ¢iktiinda Tirk Standardlar Enstitisi’nin
garantisi altinda oldugunu ifade eder.

TSEK

Kalite Uygunluk Markasi (TSEK Markasi)

TSEK Markasi, Uzerine veya ambaljina konuldugu mallarin veya hizmetin henuz Turk Standardi
olmadigindan ilgili milletlerarasi veya dider Ulkelerin standardlarina veya Enstiti tarafindan kabul edilen
teknik Ozelliklere uygun oldugunu ve mamulle veya hizmetle ilgili bir problem ortaya c¢iktiginda Turk
Standardlari Enstitist’nln garantisi altinda oldugunu ifade eder.

DIKKAT!
TS isareti ve yaninda yer alan sayi tek basina iken (TS 4600 gibi), mamulin Tirk Standardina uygun

uretildigine dair Ureticinin beyanini ifade eder. Tirk Standardlarn Enstitiisii tarafindan herhangi bir
garanti s6z konusu degildir.

Standardlar ve standardizasyon konusunda daha genis bilgi Enstitiimiizden saglanabilir.

TURK STANDARDLARININ YAYIN HAKLARI SAKLIDIR.
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On soz

— Bu standard, CEN tarafindan kabul edilen EN 1964-2 (2001) standardi esas alinarak, TSE Makina
Hazirhk Grubu’na bagl Tesisat ve Basingh Kaplar Ozel Daimi Komitesi'nce hazirlanmis ve TSE Teknik
Kurulu'nun 29 Nisan 2003 tarihli toplantisinda Tirk Standardi olarak kabul edilerek yayimina karar
verilmigtir.

— TS EN 1964-1: 2003, TS EN 1964-2: 2003, TS EN 1964-3: 2003 standardlarinin kabuli ile TS 11169 ISO
4705: 1998 iptal edilmigtir.
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Tupler — Tasinabilir — Su kapasitesi 0,5 litreden 150 Litreye kadar -
Tekrar doldurulabilir — Dikigsiz ¢elik gaz tuplerinin tasarim ve yapim
ozellikleri — Bolum 2: R, degeri 1100 MPa ve uizeri dikigsiz, ¢elikten

yapilimis tupler

0 Giris
Bu standardin amaci, tekrar doldurulabilir, taginabilir dikissiz ¢elik gaz tuplerinin, tasarimi, imali, muayenesi
ve onay! i¢in gerekli 6zellikleri ortaya koymaktir.

istenen 6zellikler, CEN: Standardlasma igin Avrupa Komitesi’ ne tiye (lkelerde ortak kullanimdaki tiiplerin,
malzemeleri, tasarim ihtiyaclarini, imalat sirecleri ve imalatlari esnasindaki muayene bilgileri ile bunlardan
elde edilen deneyimler Gzerine kurulmustur.

1 Kapsam

Bu standard, sikistiriimis, sivilastirimis ve ¢déziinmus gazlar igin, su kapasitesi 0.5 litreden 150 litreye (dahil)
kadar tekrar doldurulabilir, tagsinabilir, dikissiz ¢elik gaz tiplerinin malzeme, tasarim, yapim ve isgilik, imalat
surecleri ve deneyleri icin genel dzellikleri kapsar.

Bu standard sikistiriimis en biyiuk R, > 1100 MPa degerinde olan tupleri kapsar. Bu standard verilen
sinirlarin disinda muhtemelen ek &6zellikler gerekebileceginden, en buyik R, > 1300 MPa veya tasarim et
kalinhd1 > 12 mm olan ¢api > 140 mm,den buyuk tlplere ve ayni zamanda en blyuk R, > 1400 MPa veya
tasarimin et kalinligi > 6 mm olan ve ¢api < 140 mm tupleri kapsamaz.

Not 1 - Kullanimi éngérilen gaz uygunlugu ve galisma sartlari, tip imalati icin kullanilan geliklerin geriime
araliklar ve kalitesi Madde 4.1.4’te verilmistir.

Not 2 - Bu standard, su kapasitesi 0,5 litreden daha az olan tuplerin imalati icin de uygundur.

2 Atif yapilan standard ve/veya dokimanlar

Bu standardda, tarih belirtilerek veya belirtimeksizin diger standard ve/veya dokimanlara atif yapilmaktadir.
Bu atiflar metin igerisinde uygun yerlerde belirtimis ve asagida liste halinde verilmistir. Tarih belirtilen
atiflarda daha sonra yapilan tadil veya revizyonlar, atif yapan bu standardda da tadil veya revizyon yapilmasi
sarti ile uygulanir. Atif yapilan standard ve/veya dokimanin tarihinin belirtimemesi halinde en son baskisi
kullanilr.

ISO,EN,IEC Adi TS No" Adi
vb. No (ingilizce) (Tiirkge)
EN 473 Qualification and certification of | TS 7477 Tahribatsiz muayene-Personelinin
NDT personel - General princiiple |[EN 473 vasiflandiriimasi ve
belgelendiriimesi- Genel kurallar
EN 1089-1:1996 |Transportable gas cylinders - Gas | TS EN 1089-1 | Tasinabilir gaz tupleri - Gaz tupleri
cylinder identification (excluding isaretlemesi (Ipg harig)
LPG) - Part 1: Stampmarking Bolim: 1- Markalama
EN 10002-1 Metallic Metarials - Tensile testing | TS 138 Metalik malzemeler-Cekme deneyi
Part 1: Method of test (at ambient |EN 10002-1 Bolim 1- Ortam sicakliginda deney
temperature) metodu
EN ISO 6508-1 |Metallic Metarials- Rockwell TS 140 Metalik Malzemeler- Rockwell Sertlik
hardness testing. Part 1: Test EN ISO 6508-1 |Deneyi- Bolim 1: Deney Metodu (A,
Method (Skala A,B,C,D,E,F,G K, B,C,D,E, F, G, H, K, N, T Skalalari)
N,T )(ISO 6508-1:1999)
EN ISO 6506-1 |Metallic Metarials- Brinell TS 139-1 Metalik Malzemeler- Brinell Sertlik
hardness testing. Part 1: Test EN ISO 6506-1 |Deneyi- Bolim 1: Deney Metodu
Method

1) TSE Notu: Atif yapilan standardlarin TS numarasi ve Turkge adi 3. ve 4. kolonda verilmigtir.
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ISO,EN,IEC Adi TS No Adi
vb. No (ingilizce) (Tirkge)

EN 10028-1 Flat products made of steels for | TS EN Celik Yassi Mamuller-Basing
pressure purpose - Part 1: 10028-1 Amacli-Bélim 1:Genel Ozellikler
General requirement

EN 10045-1 Metallic Metarials- Charpy impact | TS EN 10045-1 |Metalik malzemeler-Charpy vurma
testing Part 1: Test method deneyi- Bolim 1: Deney metodu (V-

ve U-cgentikleri)

EN 10052 Vocabulary of heat treatment TS 1112 Demir ve celikler igin isil islem
terms for ferrous products EN 10052 terimleri s6zIUGU

EN ISO 11114-1: | Transportable gas cylinders - TS EN ISO Gaz tupleri- Tasinabilir- tip ve vana

1997 Compatibility of cylinder and valve | 11114-1 malzemelerinin gaza uygunlugu
metarials with gas contents - Bolim 1: Metalik malzemeler
Part 1: Metallic metarials
(ISO 11114-1:1997)

EURONORM 6- |Bend test for steel TS 205 Metalik Malzemenin Egme ve

55 Katlama Deneyleri

3 Tarifler ve semboller
Bu standardin amaci bakimindan agagidaki tarifler ve semboller uygulanir.

3.1 Terimler ve tarifler

3.1.1 Akma gerilmesi
ReL alt akma gerilmesine kargilik gelen deger veya belirgin bir akma siniri gézlenmeyen gelikler igin, (Rpo,2 )
% 0,2 deneme gerilmesi .

3.1.2 Su verme
Tapan, geligin Ust kritik noktasinin (EN 10052’ de tanimlandidi bigcimiyle, Ac3) Uzerinde sabit bir sicaklikta
isitihp, uygun ortamda aniden sodutulmasiyla yapilan sertlestirme isil islemi.

3.1.3 Gerilim giderme tavlamasi

Tdpln, su verme isleminden (veya bazi durumlarda normalizasyon tavindan) sonra celigin alt kritik
noktasinin (EN 10052’ de tanimlandigi sekliyle, Ac;) altinda sabit bir sicaklikta i1sitildigi yumusatma sl
islemi.

3.1.4 Parti
Ayni pota celikten imal edilip, birlikte ayni 1sil islem surecinden gegirilmig, ayni anma ¢apinda, kalinlikta ve
uzunlunlukta 200 tlpe kadar ve tahribath muayene i¢in ayrilan fazladan bir tlipten olusan grup.

3.1.5 Patlatma basinci
Patlatma deneyinde tlipln igcinde ulasilan en yliksek basing.

3.1.6 Deney basinci
Bir basing deneyi sirasinda uygulanan gerekli basing.

3.1.7 Tasarim gerilme faktoru (F)
Deney basincinda (pn),esdeger cidar gerilmesinin garanti edilen en diisik akma gerilmesine (Re) orani.

3.1.8 Yetkili kurulus
Tapdn bu standarda uygunlugunu kontrol etmeye yetkili kurulus.

Not - Tehlikeli maddelerin tasinmasiyla ilgili regilasyonlarin uygulanmasi cergevesinde, bu kurulus,
secilen uygunluk degerlendiriime birimine bagli olarak, ya yetkili kurulus, ya da onay kurulusu ya da
imalatgi icindeki bir birim olabilir.
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3.2 Semboller

a: Tap gbvdesinin hesaplanmis en az et kalinligi (mm),

a’: Tup govdesinin garanti edilen en az et kalinligi (mm) (Sekil 1),

ay: ig bikey tip tabaninin yere bastigi ¢ikintida, gerekli en az et kalinhgi (mm) (Sekil 2),
ay: igblikey tabanin merkezinde, gerekli en az kalinigi (mm) (Sekil 2),

A: Ylzde uzama,

b: Disbikey tabanl tipln, hesaplanmis en kiiglik kalinligr (mm) (Sekil1),

d4: Su verilmis ve gerilim giderme tavlamasi uygulanmis tiplerde kabul edilebilir patlama seklinin  uzunlugu
(mm) ( Sekil 8),

d,: Normallestirilmis ve gerilim giderme tavlamasi yapilmis tlplerde kabul edilebilir patlama seklinin
uzunlugu (mm) (Sekil 8)

D: Tupln dis ¢api (mm) (Sekil 1),

Ds: Egme silindiri gapi (mm) ( Sekil 5),

F: Tasarim gerilme faktort (degisken) (Madde 3.1.9.),

h: Dis yiikseklik (igcblkey taban dibinde), (mm) (Sekil 2),

H: Dig blikey tavan veya tabanin distan yuksekligi (mm) (Sekil 1),

Lo: EN 10002-1 e uygun olarak,gergek oOlgilen boy (mm) (Sekil 4),

n: Egme deneyi egme silindir capinin deney parcasinin ger¢ek kalinhdina (t) orani,

Po: Atmosfer basincinin Gstlinde,dlglilen patlatma basinci (bar)”,

pn: Atmosfer basincinin Ustiinde,hidrolik deney basinci (bar)",

pic: Atmosfer basincinin Ustlinde,alt gevrim basinci (bar)”,

pw: Atmosfer basincinin Ustiinde,isletme basinci (bar)",

py: Atmosfer basincinin ustiinde,gézlenen akma basinci (bar)",

r: Bukdm i¢ yarigcapi, (mm) (Sekil 1),

Re: Garanti edilen en disik akma gerilmesinin degeri (Madde 3.1.1) (MPa),

Rea: Akma gerilmesi degeri cekme deneyi ile saptanan gergcek degeri (Madde 7.1.2.1) (MPa),
Rg: Garanti edilen en kiglk kopma gerilmesinin degeri (MPa),

R: Kopma gerilmesi degeri, cekme deneyi ile saptanan gercek degeri (Madde 7.1.2.1) (MPa),
So: EN 10002-1" e gore, gekme deneyi pargasinin ilk kesit alani (mm?),

t: Deney pargasinin ilk et kalinhigr (mm),

u: Yassilastirma deneyinde, plakalar arasindaki uzakligin deney parcasinin ilk et kalinligina orani,
V: TUpiln su kapasitesi (1),

w: Cekme deney pargasinin genisligi (mm)(Sekil 4),

d: Yapay ¢eligin derinligi, (mm), (Madde 7.7.2 ve Madde 7.8.2),

Oc: Centigin bitim yarigapi (mm) (Madde 7.7.2 ve Madde 7.8.2),

1) 1 bar = 10° Pa = 0,1 MPa
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4 Malzeme ve isil igslem

4.1 Genel hiikiimler
4.1.1 Gaz tiplerinin imalatinda kullanilan geligin 6zellikleri bu standardin ihtiyaglarini karsilamalidir.

4.1.2 Gaz tlplniin imalatinda kullanilan geligin kabul edilebilir yaglanmama 6zellikleri olmali ve kaliteyi
disurmemelidir.

Bu yaslanmama 6zelliginin muayene edilmesi istendigi durumlarda, bunun nasil belirlenecedi hakkinda
taraflarca mutabakat olmalidir.

4.1.3 Tip imalatgisi, tiipleri, yapildigi celigin dokim partisi ile tanimlamalidir.
4.1.4 Bu standarddaki ylksek dayanimli gelikler, normalde korozif ve kirilganliga sebep olan gazlara

uygun degildir (EN ISO 11114-1), bununla beraber taninan bir metotla uygunlugu gdsterildiginde, bdyle
gazlarla kullanilabilir.

4.2 Kimyasal bilesim tayini

4.2.1 Btin geliklerin kimyasal bilesimi, asagidakileri kapsayacak sekilde belirlenmeli ve kayit edilmelidir:
- Enfazla kukurt ve fosfor muhtevasi

- Karbon, mangan ve silisyum muhtevasi

- Nikel, krom, molibden ve bilerek ilave edilmig butin diger alisim elementleri.

Karbon, mangan, silisyum ve varsa nikel, krom ve molibden miktarlari, pota analizi en dusuk ve en yiuksek
degerleri arasindaki fark, Cizelge 1‘de gosterilen degerleri gegcmeyecek sekilde, tolerenslarla birlikte

verilmelidir.

Cizelge 1 - Kimyasal bilesen toleranslari

Element Anma miktari, % olarak Misaade edilebilen en buyik aralik %
olarak
Karbon <% 0,30 % 0,03
>% 0,30 % 0,04
Mangan Butiin degerler % 0,20
Silisyum Butin degerler % 0,15
Krom <% 1,20 % 0,2
>% 1,20 % 0,3
Nikel Biitiin degerler % 0,30
>0,50
Molibden >0,50 % 0,10
% 0,15

Not: MUsaade edilen en buyuk araligin her bir element icin anma muhtevasinin tam ortasinda olmasi
gerekmemektedir. Ornegin, % 0,10 anma karbon miktari igeren bir geligin agagidaki miisaade edilebilir en
blylk t¢ aralidi, esit olarak kabul edilebilir.

+% 0,00, - % 0,03

+ % 0,03, - % 0,00

+% 0,01, -% 0,02

Toplam V, Nb, Ti, B, Zr* un toplam miktarlari : % 0,15 i gegmemelidir.

Bilingli olarak yapilan bitin metal ilavelerinin gergek degerleri yukarida beirtilen degerlere uygun olmali ve
rapor edilmelidir.




ICS 23.020.30 TURK STANDARDI TS EN 1964-2/Nisan 2003

4.2.2 Gaz tipleri imalatinda kullanilan malzemenin pota analizindeki, kiikiirt ve fosfor muhtevasi Cizelge
2 de verilen degerleri gegcmemelidir.

Cizelge 2: Kiikurt ve fosfor sinirlari

Element Muhteva
Kukrt % 0.010
Fosfor % 0.015
Kukurt + Fosfor % 0.020

4.2.3 Tip imalatgilar gaz tiplerinin imalati igin tedarik ettikleri geliklerin pota analizi sertifikalarini temin
etmeli ve istendiginde vermelidir.

Kontrol analizleri gerektiginde, bu analizler, ya imalat sirasinda gelik imalatgisi tarafindan tip imalatgisina
saglanan numuneler Uzerinde ya da bitmis tiplerin ylzeyinde karbon kaybina ugramamis bdlgelerde
yapilmahdir. Herhangi bir muayene analizinde, pota analizi igin tanimlanmis sinirlardan musade edilebilir en
blylik sapma EN 10028 de belirtilen degerlere uygun olmalidir.

Not - EN 10028-1, EN 10028 in diger bdlumlerinde verilen gercek misaade edilebilir sapma ¢izelgelerine
atifta bulunan genel bir standarddir.

4.3 Isilislem
4.3.1 Tup imalatgisi bitmis tlplere uygulanmis 1sil iglem uygulamalarini belirten bir sertifika saglamahdir.

4.3.2 Tipte catlaklara neden olmamasi sartiyla, madeni yag disinda bir ortamda yapilacak su verme
islemine misaade edilebilir.

Ortamdaki sogutma hizi, katki icermeyen 20 °C‘da suyun sogutma hizindan % 80 daha yiiksekse, imal
edilen her tlp, tipte gatlak olmadigini kanitlayacak bir tahribatsiz muayeneye tabi tutulmalidir.

4.3.3 Su verilip gerilim giderme tavina tabi tutulmus tipler ile normalize edilip gerilim giderme tavina tabii
tutulmus tiplerde, islemde gerekli istenen mekanik o6zellikler saglanmalidir.

Bir celik tipinde, belli bir akma gerilmesi igin celigin maruz kalacagi gergek sicaklik, tip imalatgisinin
tanimladigi sicakliktan, 30°C’ dan daha fazla sapma géstermemelidir

5 Tasarim

5.1 Genel hiikiimler

5.1.1 Basinca maruz kalan pargalarin et kalinliginin hesabi, malzemenin akma gerilmesine (R.) gore
yapilmalidir.

5.1.2 Tupler, tlpliin gdvdesinin merkez ekseni boyunca sadece bir veya iki acgiklik olacak sekilde
tasarlanabilir.

5.1.3 Hesaplamalar igin, akma gerilmesi (R.) nin degeri, en az 0,90 R, olacak sekilde sinirlandirilir.
5.1.4 Etkalinhdinin hesaplanmasinda esas alinacak i¢ basing, hidrolik deney basinci py, olmalidir.

5.2 Tasarim gerilmesinin sinirlandiriimasi

Cekme dayaniminin en blyuk degeri, ¢eligin Ek A.1’deki (prototip deneyleri) ve Ek A.2 deki (parti deneyleri)
Ozellikleri karsilayabilme kabiliyeti ile sinirlandiriimistir. Cekme gerilmesinin en buylik arahdr 120 MPa
(6rnegin Rm en blyutk-Rm en kiiglk < 120 Mpa) olmalidir.

Bununla beraber,Madde 7.1.2.1 deki gibi belirlenen ¢ekme gerilmesinin gergek degeri,dis ¢api >140 mm
olan tipler igin, 1300 MPa‘i ve dis ¢api < 140 mm olan tipler icin 1 400 MPa agsmamalidir.
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5.3 Silindirik govde et kalinliginin hesabi
Tlp gbévdesinin garanti edilen gévde et kalinligi (a’), (1) ve (2) nolu esitliklerden hesaplanan degerden disuik
olmamali ve ilaveten (3) nolu esitligi saglamahdir.

,_D 1_\/10.F-Re—,/3-ph

2 10-F-R,

(1)

F igin, 0,65/ (Re/Ry) veya 0,77 deg@erlerinden hangisi kiigik ise o deger alinmalidir.
Re/Rgorant, 0,90’ gegmemelidir.

Et kalinligl, ayni zamanda a’nin en az mutlak degeri 1,5 olmak kaydiyla asagidaki esitligi de saglamalidir:
ax D +1mm (2)
250

Patlatma orani P,/P,, > 1,6 3)
deneyle dogrulanmaldir.
Not - Bu oOzelliklerin sonucu D>140 mm olan tlpler icin silindirik gdvdenin garanti edilen et kalinhgi

(a') > 12 mm ise veya ¢ap D < 140 mm olan tipler igin gdvdenin garanti edilen et kalinhgi (a’) > 6 mm
ise, boyle bir tasarim bu standardin kapsami disindadir.

5.4 Dis bukey tavan/tabanlarin hesabi

5.4.1 Sekil 1’de gosterilen bigimler tipik disbikey tavan ve taban tipleridir. A ve B bigimleri borudan
sekillendirilmis tabanlara,C ve D bigimleri ise tavanlara aittir.

5.4.2 Digblkey tabanlar kullanildiinda asagidaki en kiigiik dederler tavsiye edilir.

r=0.075D

0,40>H/D> 0,20iginb>1,5a

H/D > 0,40 icin b = a olmalidir.
Tatminkar bir gerilme dagihminin saglanmasi igin,tavan/taban ile goévdenin birlestigi bolgede tiipin et
kalinh@i tedricen artmalidir. Bu kuralin uygulanmasina yonelik olarak, silindirk gévde ile tavan ve tabanin

birlestigi nokta Sekil 1° de H uzunlugunu gosteren yatay cizgiyle tanimlanmistir.

Bigcim B, bu 6zelligin diginda tutulmamalidir.

Tap imalatgisi, Ek A.1 de istenen prototip basing ¢evrim deneyi ile, tasarimin tatminkar oldugunu
kanitlamalidir.
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Aciklama

1 Silindirik goévde

Sekil 1- Tipik dig bikey tavan/tabanlar
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5.5 Igbiikey tabanlarin hesabi
I¢c bikey tabanlar kullanildiginda (Sekil 2) asagida belirtilen en kiiglik degerler tavsiye edilir.

a;=2a
a, =2a
h =0,12D
r =0,075D
]
/. \ [\

Qo

Sekil 2 - i¢ biikey tabanlar

Tatminkér bir gerilme dagiliminin saglanmasi icin taban ile silindir gévdenin birlestigi bolgede tupin et
kalinhigi tedricen artiriimalidir.

Tap imalatcisi, Ek A.1 de istenen prototip basing c¢evrim deneyi ile tasarimin tatminkar oldugunu
kanitlamalidir.

5.6 Boyun tasarimi

5.6.1 Tlpin sekillendirilmis boyun ucunun et kalinhi ve dis c¢api, tlipe vana takilirken uygulanan
doéndirme momentine uygun olmalidir. DGndiirme momenti vida disi ¢apina, vida disi tipine ve vana baglant
contasi cinsine uygun olarak degisebilir.

Not - Tavsiye edilen vana baglama dondirme momentleri EN ISO 13341’de verilmistir.

5.6.2 Tiip boynunun et kalinlidi, vananin tlpe ilk takilmasi ve sonraki takilmalari sirasinda, boyunda kalici
genlesme olmasina engel olmak icin uygun olmalidir. Tip boynu, boyun bilezigi veya siki gegme halka gibi
boyun takviyeleri takilmak tizere tasarlanmigsa, bu durum dikkate alinmalidir (EN ISO 13341)

5.7 Ayak bilezikleri

Taraflar arasindaki anlasmalara gore ayak bilezigi temin ediliyorsa, bu parca yeteri kadar saglam ve tlp
malzemesiyle uyumlu olmalidir. ilaveten, silindir bigimli olmali ve tiipe uygun dengeyi saglamalidir. Ayak
bilezigi tipe kaynak, sert lehim ve lehimleme diginda bir metotla sabitlenmelidir. Su kapanlari bigimindeki
herhangi bir bosluk,kaynak,sert lehim veya lehimden farkli bir metotla su girisini engelleyecek sekilde
yalitiimahdir.

5.8  Boyun bilezigi

Taraflar arasindaki anlagsmalara gore boyun bilezigi temin ediliyorsa, bu parga yeteri kadar saglam ve tip
malzemesiyle uyumlu olmali, kaynak, sert lehim ve lehimleme digsinda bir metotla tipe saglam bir sekilde
sabitlenmelidir.

imalatgi, boyun bileziginin sékilmesi igin gerekli eksenel yiikiin tipin bos adirhginin 10 katindan fazla
olmasini, 1000 N'dan az olmamasini ve boyun bileziginin ¢evrilmesi igin gerekli en az déndiirme momentinin
100 Nm’ den az olmamasini saglamalidir.
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5.9 Tasarim gizimleri
Malzeme 6zelliklerini ve sabit olarak takilan pargalarin ayrintilarinin ihtiva eden tam olarak élgulendirilmis bir
teknik resim hazirlanmalidir.

6 Yapim ve iscilik
6.1 Genel

Tapler asagidaki metotlardan biri ile imal edilmelidir:

a) Kitikten veya dolu malzemeden dévme veya sahmerdan dévme,
b) Dikissiz borudan imalatla,

c) Sagtan preste basilarak.

Tavan/taban kapatma isleminde ilave metal kullaniimamalidir. imalat kusurlari, tabandaki delikler tikanarak
giderilmemelidir.

6.2 Et kalinhgi
Her bir tipun kalinligi muayene edilmelidir. Herhangi bir noktadaki cidar et kalinhdi, belirlenmis en biyulk
kalinliktan az olmamalidir.

6.3 Yuzey kusurlari

Bitmis tUpun i¢ ve dig yuzeylerinde tipun emniyetli calismasini olumsuz etkileyecek kusurlar bulunmamalidir
(Ek B).

6.4 Ultrasonik muayene
Ek C.6’ da tanimlanmis olanlar hari¢ bittn tupler,kusurlari icin Ek C’ ye uygun olarak ultrasonik muayeneden
gegirilmelidir (bu metot Madde 4.3.2’ nin 6zelliklerini mutlaka kargilamasi gerekli degildir )

6.5 Boyun digleri

Boyun i¢ vida digleri, vananin takilmasina izin verecek ve vananin sikilma isleminden sonra olusacak boyun
gerilmelerinin en disuk dizeyde olmasini saglayacak sekilde, taraflarin Uzerinde anlasacaklari kabul gérmis
bir standarda goére olmalidir. Boyun i¢ vida disleri anlasmalarda saglanan boyun vida disine uygun
mastarlarla, veya taraflarin mutabik kalacagi baska bir metotla muayene edilmelidir.

Not - Ornegin, boyun vida disi EN 629-1’e uygun olarak belirlenmigse, uygun mastarlar EN 629-2’ de
tanimlananlardir.

Boyun diglerinin hassas olarak ac¢ilmasi, vida dislerinin tam olmasi ve c¢apak gibi keskin profillerinin
bulunmamasi igin 6zel dikkat sarf edilmelidir.

6.6 Ovallik
Silindirik gévdenin ovalligi, yani ayni kesitteki en kiiglik ve en buyik dis ¢ap arasindaki fark, bu ¢aplarin
ortalamasinin % 2’ sini gegmemelidir.

6.7 Ortalama gap
Enine kesit Uzerindeki gecis bolgeleri disinda,silindirik kismin ortalama dis ¢api,tasarim anma ¢apindan
*+ % 1’den daha fazla sapma gostermemelidir.

6.8 Dogrusallik

Silindirik gdvdenin bir dogru boyunca gosterecegi sapma, her 1 metre uzunluk icin, 3 mm’ den daha fazla
olmamalidir.

6.9 Denge

Tabani Uzerinde duracak sekilde tasarlanmig bir tipun, duseyle olan sapmasi tip yuksekliginin % 1’ inden
fazla olmamali ve yerle temas eden yuzeyin dis ¢api, tipin anma ¢apinin % 75’ inden fazla olmaldir
(Sekil 3).
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7 Deneyler

Not - Deneye tabi tutulacak tip sayilarinin detaylari igin Ek A’da verilmistir.

7.1 Mekanik deneyler

7.1.1 Genel ozellikler

Asagida belirtilen ozellikler harig, mekanik deneyler EN 10002-1, EN 6506-1 ve EURONORM 6-55 uygun
olarak yapiimalidir.

Gaz tuplerinin malzeme 6zelliklerinin kontrolu igin yapilacak mekanik deneylerin tamami, mekanik ozellikleri
etkileyecek bitlin islemleri tamamlanmis tiplerden alinmis deney parcalari ile yapiimalidir.Boyle tiplere

basing deneyi uygulanmalidir.

Deney pargalarinin yerleri Sekil 4 ‘de gdsterilmistir.

NN

Aciklama
1 Enaz0,01L (Madde 6.9)
2 Enaz 0,003 L (Madde 6.8)

Sekil 3 - Dogrusalligin ve dikligin élgimi

10
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Aciklama

1 Cekme/sertlik iligkisi icin cekme deneyi pargasi

2 Egme deneyi pargalari veya yassilastirma halkasi
3 Centik darbe deneyi pargalari

4 Cekme deneyi pargasi

Sekil 4 - Deney parcalarinin alinacagi yerler

11
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7.1.2 Deneylerin yapilisi
7.1.2.1 Cekme deneyi

7.1.2.1.1 Tupin silindirik kismindan alinan dikdértgen kesitli veya yuvarlak islenmis numunelerden birine
bir gekme deneyi uygulanmalidir.

7.1.2.1.2 Dik dortgen numuneler igin ¢ekme deneyi, L, = 5,65 /S, olacak sekilde, Sekil 5'e gore
bicimlendirilmis bir deney pargasi Gzerinde, EN 10002-1 uygun olarak yapilmalidir.

Deney parcasinin, tupln i¢ ve dig yuzeylerini temsil eden iki yuzeyi islenmemelidir.
islenmis yuvarlak kesitli numuneler icin, élgme boyu, lgme capinin 5 kati olacak sekilde, gap miimkiin olan

en buyuk degerde olmalidir. Govde et kalinhdi 3 mm’ den az olan tapler igin yuvarlak islenmis numunelerin
kullaniimasi tavsiye edilmez.

Olciler mm'dir.

I_Z -
- —————— R g

1= ' ~

L/ L L,/5

L w410

w < 4t
w< D/8

Sekil 5 - Dikdértgen cekme deneyi pargasi
7.1.2.1.3 En distik uzama degerleri ,dikddrtgen numuneler igin %12, yuvarlak numuneler igin %14 olmalidir.

Not - Ozellikle kirilmanin,élgme boyunun ortasindan uzakta meydana gelmesine sebep olan pah kiriimig
deney parcalarindan, EN 10002-1 de tanimlanan uzama 6élgme metoduna dikkat edilmelidir.

7.1.2.1.4 imalatgi tarafindan garanti edilmis akma ve gekme degerleri, deneyde elde edilmelidir.
7.1.2.2 Egme deneyi

7.1.2.2.1 Egme deneyleri, 25 mm veya 4t genisliginde(hangisi daha biylikse) bir halkanin kesilmesiyle
elde edilen birbirine esit iki deney parcasi, EURONORM 6-55’ e uygun olarak yapilmalidir. Her bir deney
pargasi, egme deneyinin dogru yapilmasina izin verecek yeterli boya sahip olmaldir. Her seridin sadece
kenarlari iglenebilir.

7.1.2.2.2 Egme deneyi, ¢api D; olan egme silindiri kullanilarak yapilmali ve iki rulo, Sekil 6'da gosterildigi

gibi birbirinden D¢2t kadar ayriimalidir. Egme silindirinin ¢api Dy, deney pargasinin gergek et kalinhgi “t” nin
8 kati olmalidir.

7.1.2.2.3 Deney pargasi,Egme silindiri gevresinde i¢ kenarlari egme silindirinin gevresinden ayrilmayacak
sekilde bikuldiginde, deney parcasi ¢atlamamalidir (Sekil 6).

12
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Ds+ 2t
-~ —

Sekil 6 - Egme deneyinin sematik gosterimi
7.1.2.3 Yassilastirma deneyi

7.1.2.3.1 Yassilagtirma deneyi,tliptn silindirik kismindan alinan, 25 mm veya 4t genigliinde (hangisi
blylkse) bir halka ile gergeklestiriimelidir. Halkalarin sadece kenarlari iglenebilir. Halka, baski levhalari
arasindaki mesafe, ortalama halka et kalinhginin 10 kati degere ininceye kadar yassilastiriimalidir.
Yassilastiriimis halkalarda gatlaklar olmamalidir.

7.1.2.4 Centik-darbe deneyi
7.1.2.4.1 Asagidaki belirtilen durumlar harig, deney EN 10045-1" e uygun olarak yapiimalidir.

7.1.2.4.2. Centik darbe deneyi pargalari tip govdesinden Cizelge 3’ de belirtilen dogrultularda alinmalidir.
Centik, tip cidarinin ylizeyine dik olmaldir. Boylamasina deneyler igin deney pargalarinin her tarafi(alti ytiz
de Sekil 7) islenmis olmalidir. Enine yénde alinan deney parcalarinin yalniz dért yizi islenmis olmali, tip
gdvdesinin i¢ ve dis yuzeyleri islenmemelidir (Sekil 8’ de gdsterilen istege baglh islemeler harig)

7.1.2.4.3. Centik deneyinin enine yéndeki uygulama metodu Sekil 8 de gosterilmistir.
7.1.2.4.4. Kabul edilebilir en bliyiik degerler Cizelge 3’ de belirtilmigtir.
Cizelge 3 - Kabul edilebilir en biylk ¢entik darbe dayanimi degerleri

Tup capi D, mm > 140 <140
Deney yoni Enine Boyuna
En az tasarim et kalinhdi, mm >3 <5 arasi >5<75arasl | >7,5<10arasI | >3 <5 arasi
Deney sicakligi, °C -50 -50 -50 -50
Charpy gentik darbe | Ug A 30 35 40 60
dayazmml numunenin -5 20 50 60 60
Jlicm ortalamasi

Not: Minferit deger ortalama degerin % 70 den az olmamalidir.

A - 3 numunenin ortalamasinin kabul edilebilir en kiiglik degeri

B - Yapay centikli patlama deneyi olmayan ¢ numunenin ortalama degeri bir parti deneyi olarak gereklidir.
(Madde Ek A.2.2.h’da aksi belirtiimedikce)

13
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Aciklama

1 Enine numune

2 Tup boyuna-merkez hatti

3 Govde duvarina dik Charpy V gentik
4 Boyuna numune

Sekil 7 - Boyuna ve enine ¢entik darbe deneyi pargalarin tanimlanmasi

14
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a) Tup govde duvarindan alinan deney pargasi

N

!
|
5

b) Deney cihazinda deney pargasinin 6n gorinisu

Aciklama

istege bagl isleme
Vurus yonu
Vurucu 0rs

Deney pargasi
Vurus merkezi

AR WON -

Sekil 8 - Enine gentik deneyi tanimlamasi

15
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7.2 Hidrolik patlatma deneyi

721 iglem

7.2.1.1 Deney duzenegi

Sekil 9'da gosterilen deney donanimi Madde 7.2.1.2'de belirtilen deney sartlarina uygun calistirilabilmeli ve

Madde 7.2.2 ile Madde 7.2.3’te istenen bilgiler hassas sekilde elde edilmelidir.

7.2.1.2 Deney sartlari
Deney, tipe oda sartlarinda uygulanmalidir.

Tap ve deney donanimi su ile doldurulurken, su,hava tahliye veya bosaltma vanasindan ¢ikana kadar su
pompasi ¢alistirilirken, devrede hava kabarcigi sikismamasina dikkat edilmelidir.

Deney esnasinda basinglandirma, birbirini izleyen iki agamada yuratulmelidir.
a) Ik asamada, basing, elastik bolgedeki geriime orani,gekme deneyinde plastik sekil degistirmeyi

baslatan bir degere karsilik gelen basing agiimamalidir.
b) Ikinci agsamada, pompa debisi,tlip patlayana kadar,mimkin oldugunca sabit bir seviyede tutulmalidir.

16



ICS 23.020.30 TURK STANDARDI TS EN 1964-2/Nisan 2003

7 Z 777
/% ) 2
Z
21 17
4/@
7
7
2
%
7
2/ 7,

Aciklama

1 Deney hidroligi deposu

2 Deney hidroliginin élcimu igin tank

(Deney hidroligi deposu dlgme tanki olarak da kullanilabilir)
Pompa

Basing gostergesi

Basing/ hacimsel genlesme egrisi kaydedicisi

Hava tahliye veya bosaltma vanasi

Deney ¢ukuru

NOoO O~ W

Sekil 9 - Hidrolik patlatma deneyi donanimi
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7.2.2 Deneyin yorumu
7.2.2.1 Patlatma deneyinin yorumu asagidaki hususlari igermelidir:
- Deney sirasinda akma basinci (p,) ve patlama basinci (py) belirlenmelidir.
- Yirtilma ve yirtilma kenarlarinin sekli incelenmelidir.
7.2.2.2 Oilgiilen patlama basinci (p,)
Pp = 1.6 pp
olmaldir:
Gbzlenen akma basinci (py)
py = (1/F ) pn
olmalidir.
7.2.2.3 Patlatma deneyi tlipiin ¢ok klgiik pargalara ayriimasina sebep olmamalidir.
7.2.2.4 Tipln silindirik govdesindeki ana kirilma gevrek olmamali,kiriima kenarlari gévdeye goére acil
olmalidir. Yirtimada metalde belirgin kusurlar gérilmemeli ve yirtima tlplin boyun ve taban merkez

¢izgisinin 6tesine tagsmamalidir.

7.2.2.5Et kalinlig1 7.5 mm’den az tiiplerde, kirllma sadece asagidaki tanimlardan birine uyuyorsa kirilma
kabul edilebilir.

a) Boylamasina, dallanma olmadan (Sekil 10)

b) Boylamasina, her ugta,hicbir sekilde kiriima noktasindan tiip gevresinin 1/3 Gin étesine gegmeyen yatay
dallanmalar var (Sekil 11).

7.2.3 Kabul kriterleri

7.2.3.1. Sekil 10 ve Sekil 11’ de patlatma deneyi igin kabul edilebilir yirtiima bigimleri gosterilmektedir.

7.2.3.2 Biitiin diger malzeme ve mekanik deneyler tatmin edici oldugu halde kirilmanin bigimi Sekil 10 veya
Sekil 11’ e uymuyorsa, partinin kabul veya reddedilmesinden 6nce uygunsuzlugun nedeni arastiriimalidir.

Sekil 10 - Batdn durumlar igin uygun patlama sekli

18
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Sekil 11 - Kabul edilebilir patlama sinirlari

7.3 Basing gevrimi deneyi

Bu deney, korozif olmayan bir sivi kullanilarak,ardisik olarak tipler hidrolik deney basincina (py) esit bir Ust
cevrim basing degerine basinglandirilarak ve tekrar basing dusurulerek yapiimalidir. TUpler hasarsiz olarak
12000 gevrime dayanabilmelidir.

Hidrolik deney basinci (pn) > 450 olan tipler igin, Ust gevrim basing degeri, hidrolik deney basincinin lgte
ikisi olarak alinabilir. Bu durumda tupler hasarsiz olarak 80.000 ¢evrime dayanabilmelidir. Alt ¢evrim basinci
(pic) cevrim Ust basing degerinin % 10’ unu gegmemeli, fakat en ylksek mutlak basing 30 bar olmaldir.

Cevrim alt basing degeri (pic), cevrim st basing degerinin % 10’ unu gegmemeli, fakat kesin olarak en fazla
30 bar olmalidir.

Tlp deney esnasinda ¢evrimin en yiksek ve en disuk basinglarina bilfiil maruz kalmahdir.

Basincin yon degistirme sikhidr 0,25 HZ' i (15 ¢evrim/min) gegmemelidir. Deney boyunca tiplin dis yuzinde
olglilen sicaklik 50 °C’'u asmamalidir. Deneyden sonra, kalinligini lgmek ve bu kalinhdin tasarimda
hesaplanan en az taban kalinhigi degerinin % 15 ini gegmemesini saglamak igin, tip tabaninin kesiti
alinmalidir.

Tuapler,gerekli sayida gevrimden sizinti olmadan gegerse, deney sonucu uygun kabul edilir.

7.4 Hidrolik deneyler

7.41 Tuip igindeki su basincl, py’ ye ulagsincaya kadar kontrollu bir debiyle artmalidir.

7.4.2 Tip basingta bir diisme ve catlak olmamasi kaydiyla, p, basincinda en az 30 saniye kalmaldir.

7.4.3 Tip, deneyden sonra gorulir kalici sekil bozuklugu gostermemelidir.

7.4.4 Deney kriterlerini kargilamayan herhangi bir denenmis tiip red edilmelidir.
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7.5 Sertlik deneyi

7.5.1 Sertlik-cekme iligkilerinin tanimlanmasi

7.5.1.1 imalatgi, muayenecinin tatmini icin, belirlenmis sertlik araliklarinin, Madde 5.2°de belirlenmis gekme
araliklarinda oldugunu géstermelidir. Brinell sertlik deneyi kullanildiginda, asagdidaki metot uygulanmalidir.

Oncelikle imalatgi prototip deneyleri icin ilk parti tlpleri sunarak,celik tipleri, ve kullandigi 1sil islem metodu
icin HB ile R,, arasinda dogrusal bir iliski oldugunu kanitlamalidir. Bunun igin 10 tlpln her birinin ug
kisimlarinda deneyle 6l¢liimis en kiglik 20 adet HB ve R, degeri kullaniimalidir.Sertlik degerleri imalat
hattindaki sertlik deneyi makinasindan tamamlanmigs tiplerden deneyle élgilerek alinmalidir; gekme deneyi
parcalari,sertlik deneyi bolgesinden alinmalidir. Elde edilen degerler, Sekil 12 de gosterildigi gibi, gekme
gerilimi beklenen aralidin icinde olmalidir.

Madde 7.5.1.3 Un o6zellikleri dogrultusunda sertlik aralklar igin diger bir sinirama,HB1 ve HB2 etrafinda
% 3'lik bir dagihma izin verilebilir (6rnek 6lcme toleranslarini saglamalidir). Garanti edilen sertlik aralig
asagidaki gibi olmalidir:

HBenaz = HB 1 - % 3
HBanok = HB 2 + %3

Fakat en blyuk sertlik araligi HBena; — HBengok, 55 HB'yi gegmemelidir.

-
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En az HB §HB1 HB2 §En ¢ok HB

1
Aciklama
1 Sertlik araligi

Sekil 12 — Sertlik / Cekme deney diyagrami

7.5.1.2 Prototip asamasinda sertlik deneyleri,Ek A.1.3 de tanimlandigi gibi cekme deneyi numunelerinin
alindigi1 yerden alinmis olmalidir.Cekme gerilimi ve sertlik son tavan/tabani imalatgi tarafindan yapilan grafik
ile dagim bandindaki (Sekil 12) hesaplama karsilastirimalidir. Sertlik 6lgmeleri Gstlinde oldugu gibi,
sinirlarin diginda oldugu zaman , (Ek A.3).

Not 1 - Es deger deney metodu, dagilim bandinin ve en blyuk sertlik araliginin gdsteriminde kullanilabildigi
gibi,esitligi saglamada da kullaniimaldir.

Not 2 - Sertlik deneyi, isil islem prosesinin tutarlihginin muayenesinin saglanmasinda kullanilan gdsterge

niteliginde bir imalat deneyi gorevini gorur. Sertlik deneyi 6ncelikle gekme gerilmesi ile ilgili kesin bir
baglanti verme amaci tagimamaktadir.
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7.5.1.3 EN ISO 6506-1 (Brinell), EN 1ISO 6508-1 (Rockwell) veya esdeder baska bir metoda uygun olarak
sertlik deneyi, son isil islemden sonra imalatci ile her bir tipun tavan ve tabanindan yapilmaldir ve kayit
altina alinmalidir.Béylece hesaplanmig sertlik degerleri,prototip deneyleri esnasinda ulasiimig sinirlar
dahilinde olmalidir.

Not - Ylzey centiklerin olgimu igin, EN ISO 6506-1, EN ISO 6508-1 verilenin disinda,ilgili taraflarin
arasinda anlasma ile saglanan deney kullanilabilir.

7.6 Sizdirmazhk
Imalatgl, tipte sizma olmadigini gostermek igin, imalat stirecine uygun deneyleri uygulamalidir.

7.7 Kusurlu tup patlatma deneyi

7.71 Genel

Kusurlu tiip patlatma deneyi, eder kusur basinci (Py), Ps =2/3 P}, oldugu yerde, hesaplanan en kigulk cidar et
kalinhigina karsi gelen gergek tip igin ayarlanan,tipin tasarlanmis calisma basinci (Ps) den daha biylk
Olculerde kusur (ve patlama degil) imalatlardaki ¢atlak tlplerden belirlenerek yapilmaldir.

7.7.2 Kusur geometrisi
Tap gévde cidarina iliskin kusuru Sekil 13’de gésterilmistir.

Kusurlar,tupun silindirik parcasinin yaklasik olarak boyun-ortasinda,boylamasina igslenmis olmalidir. Kusurlar,
tip etrafinda dort noktadaki et kalinhgi 6lgimine dayanarak,orta kisimda en az cidar et kaliniginda (t)
yerlestiriimis olmalidir.

Kusur boyu (l,), 1.6 /(D.a) (D.a) esitlikten daha az olmalidir.

Kusur, 45° agi ve (0.25 + 0.025) mm kusur kok radusii(rc) saglayan uygun alet ile yapiimalidir. Dis gevre
radisi (pc),anma dis ¢api 140 mm’den daha buyik tlpler igin 32,5 mm’den 40 mm’ye kadar ve anma dis
capi 140 mm’ye esit veya daha kuglk tipler icin 25 mm olmalidir. Yaklasik 12,5 mm kalinhginda standard
Charpy V-¢entik (CVN) kesicisi tavsiye edilmektedir (EN 10045-1).

Not - Kesici 6zelliklerini karsilayacak tip, radiisi saglamak tizere dizgln olarak sivriltiimis olmalidir.
Kusurun derinligi (d), hidrostatik basinglandirmada bir kagak olacak sekilde ayarlanmahdir. “Kagak”

anlamindaki catlak, dis ylzeyde olgllen makinada islenerek olusturulmus kusurun % 10 dan fazla
ilerlememeli,yani toplam boy 1,1l,'t gegmemelidir.
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/ A m 1

Aciklama
1 Kusurun 45° agisi
2 Digylzey radisu
3 Kusur kék radisu
Sekil 13 — Kusur geometrisinin detaylari

7.7.3 Deney metodu
Deney,slrekli basin¢landirma veya periyodik basinglandirma ile yapilmahdir.

a) Surekli basinglandirma

Tap,tdpin kusurl bolgesinden basing serbest kalana kadar hidrostatik olarak basinglandiriimalidir.
Basin¢landirma Madde 7.2.1 deki gibi yapiimahdir.

b) Periyodik basinglandirma

Deney, P . (t/a) basingta yapilmalidir.ilk kusur derinligi,enaz (0,6.a) da olmalidir. Bu deney metodu,
Madde 7.3'de belirlendigi gibi olmalidir.

7.7.4 Uygunluk kriterleri

7.7.4.1 Deney sonucu, eger asagidaki iki sart benzerlik gosteriyorsa uygundur.
a) Kusur basinci P; > Ps . (t/a)

b) Kusur tipi kagaksa

7.7.4.2 Eg@er kusur P< Ps. (t/a) basingta kagakla meydana geliyorsa ,bir baska deney derin olmayan kusurlar
ile yapilabilir. Madde 7.7.4.1°deki gibi tekrar deney sartlarinda yapiimahdir.

7.7.4.3 Eger kusur P> Ps .(t/a) basingta patlamayla meydana geliyorsa,bir bagka deney daha derin kusurlar
ile yapilabilir.Madde 7.7.4.1’deki gibi tekrar deney sartlarinda yapiimalidir.

7.7.4.4 Eger kusur P< Pg. (t/a) basingta kagakla meydana geliyorsa,tip deney sartlarini karsilamamis
demektir.
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7.8 Kusurlu tiipiin yorulma deneyi

7.8.1 Deney sartlar

Deney,Madde 7.3 de tanimlanandan baska, ¢evrim orani dakikada 2-5 ¢evrim olacak sekilde tip deneyden
gecmelidir. Tpler,Madde 7.8.2 de tanimlanan parga kusuru icermelidir. Ust gevrim basinci tdeney basincina
(pn) esit olmalidir.

7.8.2 Kusur geometrisi
Kusurlar,tlptn silindirik pargasinin yaklasik olarak boyun-ortasinda,boylamasina islenmis olmalidir. Kusurlar,
orta kisminin en az cidar et kalinhginda (t) yerlesmis olmaldir.

Kusur boyu (l,),kesim boyu dahil olmali ve 1.6 \/(D.a) + 1 mm’ye esit olmaldir.

Kusur, 45° agi(rc) 0.25 + 0.025 mm kusur kok raduisi saglayan uygun alet ile kesilmelidir. Dig gevre raduisi
(Ps), anma capi 140 mm’den daha bulylk tipler igin 32,5 mm’den 40 mm’ye kadar ve anma dis ¢api 140
mm’ye esit veya daha kucguk tipler icin 25 mm olmalidir. Yaklasik 12,5 mm kalinhdinda standard Charpy V-
centik (CVN) kesicisi kullaniimalidir. Kesici 6zelliklerini karsilayacak tip radisi saglamak (zere dizgin
olarak sivriltiimis olmalidir.

Kusurun derinligi (8), 0,1 t den daha az olmamalidir.

Gergek kusur derinligi olgtildiginde —0,10 mm’yi gegmediginde uygundur (6rnegin gercek et kalinligi 7 mm
icin kusur derinligi 0,6 mm’den daha az durumda olmamalidir).

7.8.3 Uygunluk kriterleri
Deney sonucu eger denenmis iki tipin ortalama degeri 3500 cevrim sayisinda kusursuz olursa
uygundur,fakat her bir tiiptin ger¢ek en az degeri 3000 dir.

7.9 Taban muayenesi (Yanhz borudan yapilmisg tiipler igin)
Tdpun tabanindan merdiven seklinde dilim ¢ikarilmali ve bir dilimin kesme ylzeylerinden biri parlatilarak 5 ila
10 kez buyuten bir mercek altinda incelenmelidir.

Eger catlaklarin varligi belirlenirse, tip kusurlu kabul edilmelidir. Herhangi bosluk ve yabanci maddelerin
blyiklagu, emniyeti tehdit eder boyutta ise de tlp kusurlu kabul edilmelidir.

Hicbir durumda,taban merkezindeki saglam et kalinhd (kusursuz et kalinligi v.b), en kiguk belirlenen et
kalinhgindan az olmamalidir (Madde 5.4.2).

8 Uygunluk degerlendirmesi
Prototip deneyleri ve imalat deneyleri Ek A’ya uygun olarak yapiimalidir.

9 Markalama
Her bir tipin omzuna veya takviye edilmis bir bélimine veya kalici olarak sabitlenmis yakasina veya boyun
bilezigine, EN 1089-2'de ayrintilari verilen markalama yapilmaldir.
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Ek A

Prototip deneyi ve imalat deneyi
A.1 Prototip deneyi

A.1.1 Her yeni tiip tasarimi igin prototip deneyi yapilmalidir.

Onceden onaylanmis bir tiip, asagidaki sartlarindan birinin uygulanmasi halinde, yeni tasarim tipi olarak
kabul edilir.

a) Tup baska bir fabrikada imal edildiginde;

b) Tup degisik bir islem ile imal edildiginde (bu, imalat sirasinda belirgin islem degisikligine gidildigi
durumlari da kapsar. Ornegin, tavan/tabanin sivama yerine dévmeyle kapatilmasi, 1sil islem tirinin
degistiriimesi vb.)

c) Prototip deneyindeki ilk malzemeden farkli bilesim sinirlarina sahip bir ¢elikten imal edildiginde,

d) Tupe,Madde 4.3.3' de 6ngorilen sinirlarin diginda farkh bir isil islem uygulandiinda;veya

e) Taban sekli degistiginde (6rnegin i¢cblkey, disbikey, yarikiresel veye taban kalinhdi/tip ¢api orani
degistiriimisse,

f)  Tdpun tam boyundan % 50’ den fazla bir artis s6z konusu oldugunda(uzunluk/boy orani 3’Un altinda
olan tupler, bu oranin 3’ den blyik oldugu tupler igin referans tip olarak kullanilmamahdir);veya

g) Anma dig gapi degistiginde,

h) Tasarim et kalinhgi degistiginde,

i)  Hidrolik deney basinci arttiginda;

j)  Garanti edilen en duglk akma gerilmesi (R.) ve/veya garanti edilen en disuk cekme gerilmesi (Ry)

degismigse.

A.1.2 Her yeni tlip tasariminin, tasarim gizimlerini, tasarim hesaplarini, gelik bilgilerini ve 1sil iglem
metodunu iceren o6zellikleri, imalatgi tarafindan bu alandaki yetkili kurulusa verilmelidir. Asagida bahsi gegen
prototip deneyleri bu alanda yetkili kurulus tarafindan her yeni tip tasarimina uygulanmalidir.

imalatgi, yeni tasarimin érnegi olarak en az 50 bitmis tiipii prototip deneyi igin verecegini taahhiit etmelidir.

Bununla beraber, toplam imalat 50 tlpten az ise, imalat sayisina ilave olarak uygun sayida tip gerekli
prototip deneyinden gegirilmelidir. Bu durumda onay,sadece bu imalat partisi icin gegerli olur.

A.1.3 Prototip deneyi siiresinde, bu alandaki yetkili kurulus:

a)

- Tasarimin Madde 5'deki 6zelliklere uygun oldugu,

- Deney icin alinan iki tupun silindirik gévdesinin enlemesine alinan U¢ kesit ile taban ve tavanindan
boylamasina alinan birer tam kesitin dlgulerek, yan cidarlar ile tavan ve tabanin et kalinliklarinin Madde
5.3 -Madde 5.6’daki 6zellikleri karsiladigi,

- Madde 4 (malzeme) ve Madde 5.7 (ayak bilezigi)'de 6zelliklerine uygunlugunu,

- Yetkili kurulug tarafindan segilen tim tiplerde, Madde 6.5 — Madde 6.8'deki geometrik Gzelliklere
uygunlugu,

- Tuplerin i¢c ve dig yuzeylerinde, bunlarin kullanimini emniyetsiz kilacak herhangi bir kusurunun olmadigi
(Ek C).

dogrulanmalidir.

b) Secilen tiplerden;

- 2 adet tipe Madde 7.1’ de (mekanik deneyler) tanimlanan deneylerin uygulandigina,

a) Boylamasina kismindan bir cekme deneyi (Madde 7.1.2.1).

b) Dairesel yondeki kisimdan iki egme deneyi (Madde 7.1.2.2) veya alternatif olarak,bir yassilastirma deneyi
( Madde 7.1.2.3).

c) Enlemesine kismindan (¢api 140 mm ‘den bulyukler igin) veya boylamasina kismindan (¢api 140 mm
veya daha kugukler igin) G¢ ¢entik darbe deneyi (Madde 7.1.2.4)

( Eger istenirse,diger deneyler icin segilmis tlpler bu amag i¢in kullanilabilir.)
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— 2 adet tipe Madde 7.2’ de (hidrolik patlatma deneyi) tanimlanan deneyin uygulandiginda,

— 2 adet tlipe 7.3’ de ( basing ¢evrimi deneyi ) tanimlanan deney uygulandiginda;

— Sertlik deneyleri, tiplerden alinan ¢gekme deneyi pargalarinda yapilmali, sertlik-cekme degerleri iliskisi
dogrulanmalidir(Madde 7.5.1.2 ve Sekil 12). Dort sertlik deneyiyle yapilan sertlik muayenesi, tip
gOvdesinin her bir tavan ve tabanindan, 90 derecelik dilimler halinde,mekanik deney igin segcilmis iki tipte
yapilmalidir. Her bir tipteki sertliklerin en fazla aralidi 25 HB olmalidir.

— En az iki tipte, kusurlu tip patlatma deneyi, Madde 7.7’ye gore uygulandiginda,

— En az iki tipte,kusurlu tip yorulma deneyi, Madde 7.8’e gdre uygulandiginda,

— Borudan yapiimis tuplerde, mekanik deneyler icin secilmis iki tipte Madde 7.9°da belirlenen deneyin
uygulandigina (taban muayenesi),

sahitlik yapmalidir.

A.1.4 Yapilan kontrollerin sonuglari uygunsa, yetkili kurulus bir prototip deneyi sertifikasi diizenlemelidir.
Bu prototip deneyi sertifikasi, tipik 6rnegi Ek D.1’ de verilen, tip onay sertifikasi seklinde olabilir.
Eger deney sonuglari tatmin edici degilse,Ek A.3 de verilen uygulama izlenmelidir.

A.2 imalat deneyleri

A.2.1 Tip imalatgisi, yetkili kurulusa imalat deneyi igin asagidaki belgeleri vermelidir.

a) Prototip deneyi sertifikasi,

b) Tap imalati igin tedarik edilen ¢eligin pota analizlerini iceren belgeler,

c) Ultrasonik deney sonugclarini ihtiva eden belgeler,

d) Isil islemi (ve uygulandidi yerde mekanik islemi) ve Madde 4.3 uygun olarak uygulanan iglemin durumunu
anlatan dokimanlari,

e) Tupln seri numaralari ve markalanmasi,

f) Vida diglerinin kontroli igin kullanilan metodun sonuglari.

A.2.2 imalat deneyi sirasinda, yetkili kurulus:

a) Prototip deneyi sertifikasi alindigini ve taplerin bunlara uydugunu dogrulamahdir.

b) Malzeme kompozisyonun detaylarini veren belgeleri kontrol etmelidir.

c) Madde 4, Madde 5 ve Madde 6’daki 6zelliklerin sagdlanip saglanmadigini kontrol etmeli ve &6zellikle
tiplerin yapimlarinin ve imalat¢inin Madde 6.2 — Madde 6.8’ e gére yapmasi gereken muayeneler ile
bunlarin sonuglarinin uygun olup olmadigini gérmek igin tlplerin dis ve mumkinse iclerini gdzle
muayene etmelidir. G6zle muayene, imal edilen tlplerin en az % 10’ unu kapsamalidir. Fakat, (Ek C’de
tarif edildigi gibi) kabul edilemez bir kusur bulunmussa, tiiplerin % 100’ G muayene edilmelidir.

d) Tahribatl muayene icin gerekli tipleri se¢cmeli ve Madde 7.1- Madde 7.2'de belirtilen deneylerin
yapildigina sahit oimalidir. Ozellikle su deneyler yapilmalidir:

- Her partiden bir tipe Madde 7.1’de tanimlanan mekanik deneyler uygulanmalidir. Bu tip patlatma
deneyinde (Madde 7.2) kullanilan tlp olabilir.

a) Boylamasina dogrultuda bir gekme deneyi (Madde 7.1.2.1),

b) Cevresel dogrultuda dort egme deneyi (Madde 7.1.2.2), veya onun yerine, iki halka yassilastirma
deneyleri (Madde 7.1.2.3),

c) Enlemesine kismindan (¢api 140 mm’den bayukler igin) veya boylamasina kismindan (¢capt 140 mm
veya daha kugukler icin) U¢ adet gentik darbe deneyleri (Madde 7.1.2.4).

- Her partiden bir tipe Madde 7.2'de tanimlandigi gibi hidrolik patlatma deneyleri.

Madde 7.1°de izin verilen alternatif deneyler, siparisi veren ve imalatgi arasinda anlasmaya vardiklari,
deneylerden geciriimelidir.

e) Imalatginin Ek A.2.1’ de bahsedilen bilgileri saglayip saglamadigini muayene etmelidir (rasgele segmeli
muayene metodu uygulanmalidir.)

f) Madde 7.5’ de tanimlanan sertlik deneyinin sonuglarini degerlendirmelidir.

g) Tahsis edilen, Madde 7.6 ‘ya uygun olarak deneyden gegen kagak deneyinin sonuglarina gorus
bildirmelidir.

h) Charpy degerleri,tip onayi esnasinda elde edilen degerlerin % 80’den az oldugunda, onaylanmis Charpy
degerleri Cizelge 3’deki B-degerinden biylk oldugunda, iki tipte Madde 7.7 (kusurlu tlip patlatma
deneyi)'de belirlenen deneye sahit olmalidir.

i) Charpy degerlerinin Cizelge 3’deki B-degerini karsilamadidinda,bir tipte Madde 7.7 (kusurlu tdp
patlatma deneyi) de belirlenen deneye sahit olmalidir.
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A.2.3 Partideki bltlin tipler Madde 7.4’de tanimlanan,hidrostatik deneye tabii tutulmahdir.

A.2.4 Kontrollerin sonuglari uygunsa, muayene kurulusu tipleri EN 1089-1’e uygun olarak damgalamali ve
tipik bir 6rnegi Ek D.2’ de verilen imalat deneyi sertifikasi dizenlenmelidir. Deney sonuglari uygun degilse,
Madde A.3’ de belirtilenler yerine getirilmelidir.

A.3 Deney o6zelliklerinin kargilanamamasi
Deney o6zelliklerinin karsilanamamasi durumunda, deney veya isil islemin tekrari ve deney tekrari
asagidakilere gore yapilmalidir;

a) Deneyin gergeklestiriimesinde bir kusur, veya 6lgmede bir yanlislik olduguna dair bir bulgu var ise yeni
bir deney yapilmalidir. Bu deneyin sonucu uygunsa, ilk deney dikkate alinmamalidir.

b) Deney uygun bir sekilde yapiimigsa, deney ile agiga ¢ikan kusurun nedeni arastiriimaldir.

1) Kusur uygulanan isil igslem uygulamasindan kaynaklaniyorsa, imalatgi partideki butiin tiplere yeniden isil
islem uygulayabilir,drnedin eder kusur prototip veya parti tipleri deney yapimindan ise deneye sunulan
bitin tiplerin tekrar 1sil islemden 6nce deney tekrari yapiimasini gerektirir, eder kusur deney
uygulamasina sokulan her tipte ara sira vuku buluyorsa, yalniz basarisiz deneydeki tiplere tekrar isil
islem ve tekrar deneyi gerekmektedir.

Isil islem tekrari gerilim giderme tavlamasi veya tekrar su verme ve tekrar gerilim giderme tavlamasi
olusmalidir.

Taplere yeniden isil islem yapildiginda, en kiiglk garanti edilen et kalinhd1 korunmus olmaldir.
Yalniz yeni partinin uygunlugunun korunmasi gerektiren konu ile ilgili prototip veya parti deneyleri tekrar
yerine getiriimelidir. EGer bir ya da daha fazla deneyde ayni olumsuzluk bulunursa,partinin bitin tupleri
ret edilir.

2) Kusur, uygulanan isil islemden kaynaklanmiyorsa, kusurlu oldugu tespit edilen bitln tipler reddedilmeli

veya onaylanmis bir metotla onariimalidir. Bu sartlarda tamir edilmis tlpler tamir igin gereken
deney(ler)den gecmeli, orjinal partinin bir parcasi gibi yerini almalidir.
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Ek B

Gozle muayenesi sirasinda dikissiz ¢elik gaz tliplerinin imalat
kusurlarinin tanimlanmasi, degerlendirilmesi ve reddedilme sartlan

B.1 Girig

Dikigsiz gelikten bir tiptn imali sirasinda ¢esitli kusurlar olusabilir.

Bunlar mekanik kusurlar veya malzeme kusurlari olabilir. Bunlar, kullanilan esas malzemeden, imalat
metodundan, isil islemlerden, elle islemelerden, boyun olusturma isleminden, tezgahla islemelerden veya
isaretlemeden ve imalat sirasindaki diger durumlardan kaynaklanabilir.

Bu ekin amaci, en sik rastlanan imalat kusurlarini tanimlamak ve gbézle muayene yapacak kisiler igin
reddetme kriterlerini belirlemektir.

Bununla birlikte muayeneyi yapacak kiginin, gbzle muayene esnasinda kusuru bulmasi ve onu degerlendirip
dogdru karar verebilmesi i¢in, genis alan deneyiminin ve dogru muhakeme yetenegdinin olmasi gereklidir.

B.2 Genel

B.2.1 Tipin iginin ve diginin gbzle muayenesinin, iyi sartlarda yapilmasi esastir.

Metal ylzeyi, 6zellikle i¢ ylzey, tamamiyla temiz, kuru olmali ve paslanma, asinma (korozyon) ve pullanma
olmamalidir, ¢linki bunlar daha ciddi kusurlarin gériinmesini engelleyebilir. Gerekirse, muayeneye devam
edilmeden Once ylizey, siki muayene altinda temizlenmelidir.

Uygun isik saglayan yeterli aydinlatma kaynaklari kullaniimalidir.

Tapler kapatilip vida digleri agildiktan sonra, boynun i¢ bdlgesi bir introskop, dis¢i aynasi veya uygun baska
bir aletle incelenmelidir.

B.2.2 Kiiglk kusurlar, bolgesel taglama, taglama, isleme veya uygun baska bir metotla giderilebilir.
Zarar verici yeni kusurlarin ortaya ¢cikmasini énlemek igin ¢ok dikkat edilmelidir.

Bu tur bir tamirden sonra,tupler yeniden incelenmeli ve gerekli ise et kalinhigi yeniden muayene edilmelidir.

B.3 imalat kusurlari
En sik rastlanan imalat kusurlari ve bunlarin agiklamalari Cizelge B.1’ de verilmistir.

Tamir etmek veya reddetmek igin red sinirlari bu gizelgede verilmistir. Bu ret sinirlari kayda deger alan
tecribesi sonunda olusmustur. Bunlar her boyda tip ve kullanim sartlari igin gegerlidir. Bununla birlikte, bazi
misteri talepleri,veya bazi 6zel kullanim sartlari i¢in daha kati kistaslar gerekebilir.

B.4 Reddedilen tiipler

Reddedilen bitin tlpler 6ngdérilen ilk uygulamalar icin kullanilamazlar.
Reddedilen tipler,baska uygulamada kullanilacak tiiplerin imalatinda kullaniimasi miimkun olabilir.
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Gizelge B.1 - imalat kusurlari

Hata Tarif Sartlar ve/veya faaliyetler Tamir veya red
Sisme Cidarda g6zle gorunir Bdyle hataya sahip buttn tipler Ret
sisme
Cokme Kaldirilan veya nifuz eden | - Cokme derinlidi tip dis ¢gapinin % 2’ sini Ret
(yassi metal olmaksizin cidarda astiginda
dazlukler) | basiklk (Sekil B.1) (Ayrica
agiri taglama veya - Cokme derinligi 1 mm’ den fazla ve ¢okme Ret
islemeye bakiniz) ¢apl derinligin 30 katindan az oldugunda
Not: Kuguk c¢apli tiplerde bu genel sinirlar
ayarlanabilmelidir. Ozellikle kiiglik
tiplerde,ayni zamanda gérunusun dikkate
alinmasi da ¢okmelerin degerlendirmesinde
bir rol oynar.
Metalik Cidarda metal kaldirilan - ¢ taraftaki kusurlar: Et kalinhginin % 5’ Ret
¢cokuntu veya yeniden dagitilan inden derin keskin ¢entikler ylizeysel degilse
veya yerde bir basiklik (esas
kavlama olarak, ekstriizyon veya Not: Goruntl ve boélgesel yogunlagsma (daha
etkisi cekme iglemleri dislk gerilmelere sahip daha kalin
sirasinda,erkek veya disi parcalarda) dikkate alinabilir.
kalip Gzerinde yabanci - Dig taraftaki kusurlar: Derinlik et kalinhiginin | Mimkuanse
cisimlerin bulunmasindan % %’i veya boy et kalinliginin 5 katini tamir (Bkz.
kaynaklanan) astiginda Madde Ek
B.2.2)
Kesik Cidarda bir kesik veya Bdyle kusura sahip batun tupler Ret
veya ¢okunty ihtiva eden (Sekil
¢cokuntu B.2)
ihtiva
eden
¢cokme
Asiri Taslama veya isleme - Et kalinligi en disik tasarim et kalinliginin Ret
taslama sonucu et kalinhiginin altina distiginde
veya bdlgesel olarak azalmasi - islem bir cdkme olusumuna sebep Cokme
isleme oldugunda maddelerine
bakiniz
Kaburga Keskin kdseli, boyuna - i¢ taraftaki kusur: Yiksekligi et kalinhginin Mimkinse
yukselti seklinde ylzey % 5’ inden ve boyu tip boyunun % 10’un tamir, veya ret
(Sekil B.3) fazla ise
- Dig taraftaki kusur: Yikseklik et kalinliginin | Mimkiinse
% 5’ inden ve boyu tip et kalinhginin 5 tamir (Madde
katindan fazla oldugunda Ek B.2.2)
Kanal Boyuna bir ¢entik (Sekil - i¢ taraftaki kusur: Derinligi et kalinhdinin % | Miimkiinse
B.4) 5’ inden fazla ve boyu tip boyunun % tamir veya ret
10’'unundan fazla ise Mumkinse
- Dig taraftaki kusur: Derinligi et kalinhdinin tamir (Madde
% 5’ inden ve boyu et kalinhginin 5 katindan | Ek B.2.2)
fazla oldugunda
Lami Tip cidarinda malzemenin | - g taraftaki kusur: Béyle kusurlara sahip Mimkulnse
nasyon bazen ylzeyde batan tdpler tamir
sureksizlik, ¢atlak,katmer - Dis taraftaki kusur: Béyle kusurlara sahip Mimklnse
veya sisme olarak batan tdpler tamir (Madde
katmanlagsmasi (Sekil B.5) Ek B.2.2)
Catlak Metalde yarik veya catlak - Kalinlk toleranslari dahilinde iginde Ret
giderilemiyorsa Tamir

- Kalinlik toleranslari dahilinde
giderilebiliyorsa

28




ICS 23.020.30

TURK STANDARDI

TS EN 1964-2/Nisan 2003

Cizelge B.1’in devami

Boyun Dis yuzeylerini keserek dis | Bdyle kusurlara sahip batin tupler Ret
catlaklart | boyunca digey olarak
asagi dogru uzanan katlar
seklinde gorinar (bu izler
kilavuz izleri veya vida
isleme izleri ile
karistirlmamalidir) (Sekil
B.6)
Omuzda Omuzun i¢ tarafinda yer Bir oksit gizgisi seklinde goériinen ve dis Tamir
katlanma | alan ve dis agilmis kisma acilmis kisma dogru ilerleyen bu katlanmalar
lar (dip dogdru yayilabilen girinti ve | ve gatlaklar, bu oksit gizgileri gériinmeyene
tarafi ¢ikintilardan olusan kadar tezgahta islenerek giderilmelidir (Sekil
yuvarlak katlanmalar (Sekil B.7) B.7). islemeden sonra, biitiin alan; dikkatli bir
yariklar) sekilde muayene edilmeli ve et kalinhiginin
seklinde uygunlugu dogrulanmalidir.
katlamalar | Omuzun i¢ tarafindaki Katlanma veya oksit gizgileri, islemek
katlanmalardan baslayip suretiyle giderilemiyorsa , ¢atlaklar strekli
ve/veya omuzun silindirik islenmis goruniyorsa veya et kalinligi yeterli degilse. Ret
Omuz veya v_|_da Q|§| ""9"”?'§ Katlanma veya oksit cizgileri islemek Kabul edilebilir
catlaklari | bélimune ilerleyebilen . CT y
: ; suretiyle giderilmis ve et kalinligi uygunsa
(catlaklar | catlama (Sekil B.8'e : - Py — —
. Islenmis alanin 6tesine parga ve metal icinde | Kabul edilebilir
keskin catlaklarin nereden hicbir oksitin kalmadid K cokmeler olarak
yariklar- baslayip nasil ilerledigi Il OKSIIN kaimadigl acik gokmeler olara
dir) g6stermektedir) gorinen katlanmalar, tepelerin diz olmas_l ve
¢Okme tabaninin yuvarlatiimis olmasi halinde
Tabanda | Tipln taban metalinde - Kalinlk toleranslari dahilinde Ret
ic yildiz seklinde yariklar giderilemediginde
catlaklar - Kalinlik toleranslari iginde giderilebiliyorsa Kabul edin
Portakal Genellikle tabanda,stirekli | Bu ylzeyde keskin ¢atlaklar gézle Ret
kabugu olmayan metal akisindan goruluyorsa
yuzeyi kaynaklanan portakal
kabugu géruntisu
Hasar Cokme, kesik veya capak | - Tasarim musade ettiginde , vida dislerine Tamir
gérmuas ihtiva eden hasar gormus tekrar kilavuz gekilebilir ve uygun bir vida
veya veya toleranslari disinda mastari ile yeniden kontrol edilir ve dikkatli bir
tolerans olan vida digleri sekilde gbzle muayene edilebilir.Uygun
disina sayida etkin vida disi elde edilmelidir.
clkmis i¢ - Tamir edilemiyorsa Ret
vida
disleri
Karinca- Ciddi ytizey korozyonu Kumlamadan sonra bu kusurlarin goéruldigii | Ret
lanma batln tdpler
Tasarim Tasarim gizimlerine uygun | Béyle bir kusur ihtiva eden butin tipler Mimkinse
cizimle- olmama (6rnegin boyun ve tamir veya ret
rine taban bigimi ve oélcllerinin
uygun- dlzgulnlikten ve
suzluk kararliliktan sapmasi,
disik kalinlik)
Boyun Boyun bileziginin, dusuk Bdyle bir kusur ihtiva eden butun tupler Muimkinse
bilezigi bir déndirme momenti tamir veya ret
siki degil | uygulanmasiyla donmesi
veya kuguk bir eksenel
yukle yerinden ¢ikmasi
(Madde 5.8)
Ark veya | Tup metalinde kismi Boyle bir kusur ihtiva eden butin tipler Ret
oksijen yanma, yuzeye ilave metal
kaynagi yapismasi metalin oyulma
yaniklari veya gukurlasma
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(L7777

Sekil B.1 - Cokme

L7770

Sekil B.2 - Kesik veya kertikli cokme

Sekil B.3 - Kaburga
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Sekil B.4 - Kanal

T

Sekil B.5 - Laminasyon

Aciklama
1- Boyun catlaklari
2- Boyun gatlaklarinin yayiimasi

Sekil B.6 - Boyun c¢atlaklar
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Aciklama
1 Catlak ve katlanmalar
2 lIslenmeden sonra

Sekil B.7 - islenmeden 6nce ve sonra tiip omuzunda ve catlakta katlanmalar

Aciklama

1 Omuz catlaklari

2 Katlanmalar

3  Omuzdaki yayilmis catlaklar

Sekil B.8 - Omuz catlaklari
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Ek C

Ultrasonik muayene

C.1 Genel
Bu ek, tiip imalatcilan tarafindan kullanilan teknikleri esas almaktadir. imal metoduna uygun oldugunun
gOsterilmesi kaydiyla, diger ultrasonik muayene metotlari da kullanilabilir.

C.2 Donanim ve c¢aliganlarla ilgili 6zellikler

Ultrasonik donanim en azindan, Madde C.3.2’ de tarif edilen kalibrasyon mastarindaki kusurlari tespit
edilebilmelidir. Hassasiyetinin sidrdurtlmesinin saglanmasi igin, imalatcisinin kullanim talimatina uygun
olarak donanimin duzgiin olarak ayari yapilmalidir. Donanimin muayene kayitlari ve onay sertifikalar
bulundurulmalidir.

Muayene donanimini EN 473’de belirtilen en az 2. seviyesine gdre belgelendirilmis bir kisinin nezaretinde,
EN 473’ Un, en az 1. seviyesine gore belgelendirilmig bir calisan kullanmalidir.

Ultrasonik muayeneye tabi tutulacak her tipin i¢ ve dis ylzeyleri, hassas ve yeniden yapilabilir bir muayene
icin uygun olmalidir.

Kusur tespiti icin darbe yanki sistemi kullaniimaldir. Kalinlik tespiti icin, ya rezonans metodu ya da darbe
yanki metodu sistemi kullaniimalidir. Muayenede, temas ya da daldirma metotlari kullaniimahdir.

Tap ile ultrasonik prob arasinda, yeterli ultrasonik enerjisinin gegisini saglayacak bir temas metodu
kullaniimahdir.

C.3 Silindirik govdede kusur tespiti

C.3.1 Metot

Tapun helisel bir sekilde taranabilmesi icin, muayene edilecek tlpler ve arama biriminin birbirlerine goére
hareketleri, ddnme ve ilerleme seklinde olmalidir. Dénme ve ilerlemenin hizi + %10 iginde sabit kalmaldir.
Helis adimi probun kapladigi genislikten daha dusik (en dasik %10 Ust Uste binme garanti edilmelidir)
olmali ve kalibrasyon islemi sirasinda kullanilan dénme ve ilerleme hizi % 100 kaplayacak sekilde, etkin
dalga demeti genisligine goére olmalidir.

Enlemesine kusur tespiti igin farkli bir tarama metodu kullanilabilir. Bu islemde tarama veya prob ve is
pargasinin birbirine gére hareketi boylamasina olmali ve tarama islemi her tarama birbirinin tGzerine % 10
binecek sekilde ylizeyi % 100 kaplamalidir.

Tap cidarlari, boylamasina kusurlar i¢in her iki cevresel yonde, enlemesine kusurlar igin her iki boylamasina
yonde ultrasonik enerii iletilerek muayene edilmelidir.

Hidrojen kirilganligi ve gerilme korozyonu ihtimali (EN ISO 11114-1) bulunan igblikey tabanl tiplerde, silindir
bicimli bélim ile taban arasindaki gegis bélgesinde de taban dogrultusunda enlemesine kusur arastirmasi
yaplimahdir. Dikkate alinacak alan ic¢in Sekil C.1’ e bakilmaldir. Kalinhdin arttigi bu bélgede, tip et
kalinhiginin % 5’ ine esdeger kusuru tespit etmek igin ultrasonik cihazin hassasiyeti, +6 dB’e arttiriimalidir.

Bu durumda, tlpun silindir sekilli kismi ile boynu ve/veya tabani arasindaki gegis bolgelerinde istege bagh
muayene yapilirken, bu ayarlama otomatik olarak yapilamiyorsa, el ile yapilmahdir.

Belli zaman araliklariyla, muayene esnasinda kalibrasyon mastari kullanilarak donanim referans
standardindan gegirilerek, muayene edilmelidir. Bu kontrol en az imalatin yapildid1 her vardiyanin basinda
veya sonunda yapiimalidir. Bu muayene sirasinda ilgili ¢entigin varligi belirlenmezse, son kabul edilir
muayeneden sonra muayeneye tabi tutulmus buitin tipler, donanimin ayarindan sonra tekrar muayeneye
tabi tutulmalidir.
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Sekil C.1 - Taban/silindirik gdvde gegcis bolgesi

C.3.2 Kalibrasyon mastari

imalatgi uygun boyda bir kalibrasyon mastari hazirlamalidir. imalatci tarafindan kalibrasyon mastari olarak
secilen tip Olclleri ve ses iletim o6zellikleri, imalatg tarafindan gosterilebilecek sekilde muayeneden
gecirilecek tlipun Ozellikleriyle ayni olmaldir. Kalibrasyon mastarlarinda, kalibrasyon ¢entikleriyle
karistirilabilecek slreksizlikler bulunmamalidir.

Hem enlemesine, hem boylamasina referans centikleri referans standardinin ic ve dis ylizeylerine
islenmelidir. Centikler, birbirlerinden her ¢entigin acikca tespit edilebilecegdi uzaklikta olmaldir.

Donanimin ayarlanmasi igin ¢entiklerin boyu ve sekli 6nemlidir (Sekil C.2 ve Sekil C.3).

- Centiklerin boyu (E) 50 mm’den buyuk olmamalidir.

- Centigin genisligi (W), anma derinliginin (T) iki katindan fazla olmamalidir. Bununla birlikte, bu sartlarin
saglanamadigi durumlarda, en fazla 1,0 mm’ lik bir genislik kabul edilebilir.

- Centiklerin derinligi (T), anma et kalinhdinin % (5 + 0,75)ine esit ve tim ¢entik boyunca en disuk 0,3
mm, en yiksek 1,0 mm olmalidir. Her iki ucun acik olmasina miisaade edilebilir.

- Centigin, tip cidarinin dis ylUzeyiyle kesistigi kenar keskin kose ihtiva etmemelidir.Elektro erozyon
tezgahinda iglenenler harig, ¢entiklerin kesiti dikdértgen olmalidir. Centik dibinin yuvarlatilacagi kabul
edilir.

- Centik sekli ve Olguleri uygun bir metotla dogrulanmalidir.
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Not- T <% (5+0,75) S fakat < 1,0 mm ve > 0,3 mm
W < 2T, bu mimkin degilse < 1,0 mm
E <50 mm.

Aciklama
1 Dis taraftaki kalibrasyon centigi
2 g taraftaki kalibrasyon ¢entigi

Sekil C.2 - Boyuna kusurlar igin kalibrasyon ¢entiklerinin tasarim ayrintilari ve olgtileri
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Not: T= % (5+0,75) S fakat <1,0 mm ve > 0,3 mm
W < 2T, bu mimkin degilse < 1,0 mm
E <50 mm

Sekil C.3 - Cevresel kusurlar igin referans ¢entiklerinin sematik gdsterimi

C.3.3 Donanimin kalibrasyonu

Donanim, Madde Ek C.3.2" de tanimlanan kalibrasyon mastarlari kullanilarak, donanim i¢ ve dis ylzey
tarafindaki ¢entiklerden kolaylikla ayirt edilebilir yankilar elde edilecek bicimde ayarlanmalidir. Centiklerden
gelen yankilarin genligi, mimkin oldugunca esit olmahldir. En disik genlikli yanki, red seviyesi olarak ve
gorsel, isitsel cihazlar ile kayit ve ayristirma cihazlarinin ayarinda kullaniimalidir. Donanimin kalibrasyonu,
tipin muayenesindekiyle ayni yonde, ayni hizda ve ayni sekilde hareket ettirilen kalibrasyon mastari veya
probuyla, veya her ikisiyle yapilmahdir. Batin gorsel, isitsel cihazlar ile kayit ve ayristirma cihazlari,
muayene hizinda tatminkar bir sekilde ¢alismalidir.

C.4 Et kalinhiginin ol¢lilmesi

Et kalinhdinin dl¢ilmesi imalatin baska bir safhasinda yapilmiyorsa, kalinhdin, tipin garanti edilen en az et
kalinhdindan (a’) az olmadidindan emin olmak igin, silindirik gévde bdlimu % 100 muayeneden
gegcirilmelidir.

C.5 Sonuglarin yorumlanmasi

Kalibrasyon gentiklerinden alinan yankilarin en disigiine esit veya ondan daha yuksek yanki ihtiva eden
tipler geri ¢ekilmelidir. Bu karsilastirma, ayni yonde ve ayni yizde tip ve kalibrasyon c¢entiginden elde
edilen yankilar arasinda yapilmalidir, (6rnegin, enlemesine i¢ ylUzey kusurlari enlemesine i¢ yuzey
kalibrasyon g¢entigiyle kargilagtiriimalidir). Yankinin nedeni tanimlanmali ve mumkinse giderilmelidir.
Yankinin giderilmesinden sonra, tupler tekrar ultrasonik kusur tespiti ve kalinlhk élcme muayenelerinden
gecirilmelidir.

Garanti edilen en kii¢ik et kalinligindan (a’) daha disiik et kalinhgina sahip olan tipler reddedilmelidir.
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C.6 Ultrasonik muayene igin ozellikler

Silindir bicimli boliminin uzunlugu 200 mm’den az olan kuglk tupler veya ” P,,.V” ¢arpimi 400’ den az olan
tiplerde ultrasonik muayene gerekli degildir.

Diger butin tuplerde, imalatin sonunda,kusurlar i¢in ultrasonik muayenesi yapilmaldir.

Not: “Imalatin sonu“ terimi, son isil islemden sonraki herhangi bir asama anlamina gelir.

Bu 6zelliklere ek olarak, herhangi bir safthada, istege bagli muayene yapilabilir.

C.7 Belgelendirme
Ultrasonik muayene, tip imalatgisi tarafindan belgelendirilmelidir.

Bu standarda uygun olarak yapilmis ultrasonik muayeneden gegen her tip EN-1089-1’e (Madde 9) uygun
bicimde, ‘UT’ ve istege bagli olarak SekilC.4’ de gbsterilen sembol ile isaretlenmelidir.

N

Not - Bu sembol,sirket logosu veya sirket adinin
bas harflerini ihtiva edebilir.

Sekil C.4 - Ultrasonik muyenede istege bagli isaretleme

37



ICS 23.020.30 TURK STANDARDI TS EN 1964-2/Nisan 2003

Ek D
(Bilgi igin)

Tip onayi ve imalat deneyi belgeleri icin ornekler

D.1 Tip onayi belgesi

DIKISSIZ CELIK GAZ TUPLERINDE...........ciietieeeeseeeee e esas alinarak
......................... TS EN 1964-2 ‘e uygun olarak............oveiiiiiiiiiiiiiii e
.................................... (Yetkili kurulug) tarafindan verilmigtir.

Onay No Tarih.

TUPUN CINSI..iiiiiieeeee e (Tip onayi alan tip ailesi tanimlanir)

Pheeereeeeeeeeemnnreneeeneees Denkiigiike -+ -veereerreremmrermeeneenes Denbityiik «+-vveeveeereesreerieens F- R o JUTT
Lenkiigiik ««vverreereereemeenrens Lenbiiyiike e evveeeereemreneenmeneennens Venkiigiike -+ reeeereeereseennenne Venbiiyiik- - eeeveerresseesnennens
IMalAtG! Veya teMSIICISI............cviieiciecec
(Imlatci veya temsilcisinin adl V& @dresSi)........oooviiiiiiiiiieii e
ONAY TP NO bbb

Eklenmis tiplerin ana belirleyicileri ve onaylanmis tip i¢in tipin muayene sonuglarinin detaylari;

Btdn bilgiler burdan saglanabilir........... (Onay kurulugun adi ve adresi)........................
Tarih oo | ]

imza
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Tip onay belgesi kullanimi i¢in yorumlar,

a) Tip onayinin detaylarini ihtiva eden tip onay muayene sonuglari eklenmelidir.

b) Tipin Ozellikle,asagdidaki temel dzelliklerini gostermelidir:

- Asagidaki bilgileri gdsteren,tip onayi alinmis tlp tipinin boyuna kesitini gosterecek teknik resmi;

- imalatg tarafindan uygulanacak tasarim toleranslari gosteriimesiyle, en kiigik (Denicik ) V€ en biyik

(Denbiyik ) @anma dis caplari,

- Tup cidarinin garanti edilen en az et kalinhgi (a’),

- Imalatgi tarafindan uygulanacak tasarim toleranslarinin gdsteriimesiyle,tavan ve taban (b) icin garanti

edilen, en az et kalinhg.

- En kiguk (Lenkigik ) ve en blyuk boy(lar)(Lenbayik )

- Su kapasitesi veya kapesiteleri Vengigik Venbiyiik

- Hidrolik deney basinci,Py,

- imalatgi ismi, resim no su ve tarih

- Tupun tipinin adi

- Madde 4’e gore malzeme ( tip/kimyasal bileseni/imalat metodu/isil islem/garanti edilen mekanik 6zellikler(
Cekme gerilmesi-akma gerilmesi))
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D.2 imalat deney belgesi

TS EN 1964-2 ‘in uygulanmasi

Muayene kurulugsu

Tarih

Onay tip No

Taplerin tanimlanmasi

imalatserino . den
imalatc! (isim ve adres)
UKe ..ooviiieiee, Marka
Sahibi (isim ve adres)
Mdasteri (isim ve adres)
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Gizelge D.1 - imalat deneyleri-numune tiiplerdeki dlgmeler

. Olclilen en az et
Partl NO """" dan No Su kapasitesi Bos kiitle kalinhg!
Deneyno | ........ ya kadar =
; ; U] (kg) Govde Taban
ibarettir
(mm) (mm)
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Gizelge D.2 - imalat deneyleri-6rnek numune tiiplerde mekanik deneyler

Deney/ | IsIl Cekme deneyi Catlaksiz | Hidrolik Kirilmanin
Parti islem EN 10002- Akma Cekme Uzama 180 egme | patlatma tanimlan
No: 1’e uygun gerilmesi | gerilmesi | A deneyi deneyi masi
deney Rea Rm (%) (bar)
pargasi (MPa) (MPa)

Belirlenmis en disuk degerler

TS EN 1964-2 Ek A.2 6zellikleri dogrultusunda kontrolleri tatmin edici bir sekilde yaptigimi bu vesile ile
imzalayarak beyan ediyorum.

Ozel hatirlatmalar

Genel hatirlatmalar

Diger taraf ............... (Muayene KUrulUSU).......ocviiiii e
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ICS 23.020.30

TURK STANDARDI TS EN 1964-2/Nisan 2003
Ek E
(Bilgi igin)
Kaynaklar
EN 629-1 Transportable gas cylinders-25 E taper thread for connection of valves to gas
cylinders - Part 1: Specification
EN 629-2

Transportable gas cylinders-25 E taper thread for connection of valves to gas
Cylinders - Part 2: Gauge inspection

EN ISO 13341 Transportable gas cylinders-Fitting of valves to gas cylinders (ISO 13341)
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