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1. KAPSAM:

1.1. Bu teknik sartname, sicak haddelenmis ve sicak sekillendiriimis, kaynaklanmisg,
soguk sekillendirilmis celik mamullerden imal edilen gelik yapi uygulamalarina ait genel
ve teknik esaslari kapsar.

1.2. Bu teknik sartname; asagida Madde 3.'de belirtilen esaslar dahilinde
tasarlanmis;

e Celik yapilari,

e (Celik beton karma yapilarin gelik kisimlarini ve

e Hafif gelik yapilari kapsar.

1.3.  Yorulmaya 6nemli derecede duyarli olan kreyn, demiryolu ve karayolu kdpruleri
ile acik deniz yapilari gibi ¢elik yapilar bu teknik sarthame kapsami digindadir.

2. TANIM

Bu sartnamenin kapsamina giren c¢elik yapilarin genel tanimlari TS ENV 1090-1’
de, uygulamalara iligkin teknik gereksinimlerin tanimi EN 1090-2'de belirtilmis olup,
celik yapilarda kullanilan yapisal gelik trtnlerinin tanimi EN 10079 da verilmigtir.

Bu sarthamede kullanilan;

IDARE; vyiikleniciye isin teknik &zelliklerini veren, isveren sifatiyla is akdini
imzalayan ve isin teslim alinmasindan sorumlu olan makam/kurumdur.

YUKLENICI; bu sartname kapsaminda ele alinan yapisal celik islerinin yapimini
taahhut eden, imalat ve montajini yapan firmadir.

3. TASARIM

3.1.  Yeterlik. Bu sarthame kapsamindaki c¢elik yapilarin projeleri; daha dnce emsal
olan bitirilmis bir projede yetkili olarak gorev almis projeciler tarafindan hazirlanmis
olmalidir.

3.2. Proje Gegerliligi. Bu teknik sartname kapsamindaki isler; asagida belirtilen
standart ve yonetmeliklere uygun olarak hazirlanmig ve IDARE tarafindan onayl
projesine gore yapilmalidir.

3.2.1.  Celik yapilarin tima; TS 498, TS648, TS EN 1993-1, TS 3357, TS 4561
standartlari ve DBYBHY (Deprem Bolgelerinde Yapilacak Binalar Hakkinda
Yonetmelik),

3.2.2. Celik ve beton karma yapilar icin; TS EN 1994-1-1,
3.2.3. Hafif celik yapilar icin; TS ENV 1993-1-3 (Eurocode-3) ve TS 11372

4, ESASLAR VE BELGELENDIRME
41. Uygulama Esaslari

4.1.1. Genel. isin her bir béliminin uygulamasi icin gerekli bilgiler ve teknik
gereksinimler konusunda, o bolumdnuin baglamasindan o6nce gorus birligi
saglanmaldir. Onceden mutabik kalinan hususlarda nasil degisiklik yapacagina iliskin
usuller belirlenmelidir. Projeler agagidaki hususlari icermelidir:

1
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e Malzeme, imalat, kaynak, mekanik baglantilar, saha montaji, yuzey hazirhgi,
denetim, muayene ve hasar giderme konularinda prEN 1090-2 Ek-A1’da 6ngérulen ek

bilgiler,

4.1.2.

pr1090-2 Ek-A2’de belirtilen secenekler,
istenen uygulama sinifi (prEN 1090-2 madde 4.1.2.)
istenen tolerans sinifi (orEN 1090-2 madde 4.1.2.)

isin glivenligine iliskin teknik gereksinimler (orEN 1090-2 madde 4.2.2. ve 9.2.)

Uygulama ve Tolerans Siniflari

Celik yapi uygulama siniflari; EXC1, EXC2, EXC3 ve EXC4 seklinde
kisaltmalarla gdsterilen 1’den 4’e kadar dort siniftan olusur. Uygulamanin énemi ve
zorlugu EXC1'den EXC4’e dogru artar. Uygulama sinifi bir yapinin tamamina veya
belirli bir kismina veya hatta belirli ayrintilarina uygulanabilir.

Asagida Tablo-1’de belirtilen uygulama siniflarinin se¢imine iligkin esaslar
asagida madde 4.1.3. (Yapilarin Onem Dereceleri), 4.1.4. (Uretim ve Hizmet
Kategorileri) ve 4.1.5."de (Uygulama Siniflarinin Belirlenmesi) ve ayrica prEN 1090-2
Ek-B’de verilmigtir.

Her bir uygulama sinifi icin; YUKLENICi'den nelerin istenecegi ve nelerin
istenmeyecedi asagida listelenmisgtir.

Tablo 1 — Her uygulama sinifi igin istenenler

Aciklamalar EXC1 EXC2 EXC3 EXC4
5 — Ana Malzemeler

5.1. Kontrol Ana malzeme S235: Test raporu,

sertifikalan 2.2. Diger gelik Fabika test Fabika test

uygunluk bildirimi
21.

siniflari: Fab. test
sertifikalar 3.1.

sertifikalari 3.1.

sertifikalar1 3.1.

5.2. izlenebilirlik istenmez istenmez Evet Evet
5.3. Markalama istenmez Evet Evet Evet
5.3.2. Kalinlik istenmez istenmez istenmez Sinif B
toleranslari
5.3.3. Ylzey Projede Projede Yassi - Sinif A2 Yassi - Sinif B2
sartlari belirlenecek belirlenecek Uzun - Sinif C2 Uzun - Sinif D2
5.3.4. Malzeme ; ; Laminasyon Laminasyon
o . Istenmez Istenmez
ozellikleri siniflari siniflari
6 — imalat
6.2. Tanimlama istenmez istenmez Par(_;g / Malzeme Parc_;g / Malzeme
sertifikalari sertifikalari
6.4.1. Kesme Tablo-5'e gore Tablo-5'e gore
Tablo-5'e gore Tablo-5'e gore sertlik. Kesme sertlik. Kesme
sertlik sertlik proseduri yeterlik prosediri yeterlik
onayi onayi
6.4.3. Alevle TS 11151 ENISO | TS11151 ENISO | TS 11151 EN ISO
kesme 9013 9013 9013

istenmez

J = bolge 4
R,5 = bolge 4

M = bolge 3
R,5 = bolge 3

M = bolge 3
R,5 = bolge 3
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Aciklamalar EXC1 EXC2 EXC3 EXC4
gigd?e'r?ellklerln Pecin capi + 2mm | Pecin ¢api + 2mm | Pegin ¢api + 1mm | Pegin ¢apl + 1mm
6.6.3. Delme Zimba Zimba Zimba + rayba Zimba + rayba
uygulamasi
6.7. Kesip _ _ _ En kicik cap 10
cikarma Istenmez Istenmez Istenmez mm. Zimbaya izin
veriimez
629' P.ar(;alar.ln istenmez istenmez Sapma istekleri Sapma istekleri
birlestiriimesi
7 — Kaynak
7.1. Genel TS ENISO 3834-4 | TSENISO 3834-3 | TSENISO 3834-2 | TS EN ISO 3834-2
7.2. Kaynak plani istenmez Ka[maglkllglna Evet Evet
bagh
7.4.1. Kaynak Istenmez WPS WPS WPS
prosediiru
7.4.2. Kaynakgl ve istenmez WPQ WPQ WPQ
operatorler 15610 ila 15614-1 | 15613 veya 15614-1 | 15613 veya 15614-1
7.4.3. Kaynak i Teknik bilgi ve Teknik bilgi ve Teknik bilgi ve
. Istenmez : . .
koordinasyonu deneyim deneyim deneyim
7.5.1. Birlesim ; ; Prefabrik. Astara Prefabrik. Astara
- Istenmez Istenmez . ; o .
hazirlig izin verilmez izin verilmez
7.5.6. Gegici i i Sinirlama + WPQ | Sinirlama + WPQ
. . Istenmez Istenmez
birlesimler Kesme - koparma | Kesme - koparma
7.5.7. Metot istenmez istenmez Otomatik islem Otomatik islem
kaynagi icin WPQ icin WPQ
7.5.9. Alin Kaynagi
1. Genel Kaynak arka parcalari Kaynak arka parcalari
2. Tek tarafli istenmez istenmez Surekli kalici arka
kaynak pargasi
3. Kaynak arkasi WPS'de belirtilic | WPS'de belirtilir
kanal agma
7.5.14.vSapIama Oncelgl sureg Silreg deneyi, 6n Sure¢ deneyi, 6n
kaynagi deneyi, 6n imalat . . ; .
deneyi sonucuna imalat deneyine imalat deneyine
gore WPQ goére WPQ gore WPQ
7.5.18. Iscilik Sigrak ve gapak Sigrak ve gapak
; ; temizligi. Ylzey temizligi. Ylzey
Istenmez Istenmez oo I
centiklerine izin ¢entiklerine izin
veriimez veriimez
7.6. Kabul kriterleri | EN ISO 5817 EN ISO 5817 EN ISO 5817 EN ISO 5817

Kalite seviyesi D

Kalite seviyesi C

Kalite seviyesi B

Kalite seviyesi B+

8 — Mekanik Birlegsim Elemanlari

8.2.1. Genel

On germesiz
bulon + kontur
somun

8.2.3. Somunlar

istenmez

istenmez

Markalama
isaretlerinin
Gorunarlagi

Markalama
isaretlerinin
GOorunarlagi

Not: Bu tablo prEN1090-2 Ek-A3’den alinmigtir.
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Yapilarin Onem Dereceleri

Bir binanin uygulama sinifini belirleyebilmek igin dncelikle yapilacak yapinin
onem derecesini belirlemek gerekmektedir. Binalarin uygulama agisindan 6nem
derecesini asagidaki tablodan yararlanarak belirlemek mimkuanddar.

Tablo 2 — Yapilarin Uygulama Agisindan Onem Dereceleri

Onem Derecesi

Aciklama

Binalardan ve ingaat miihendisligi
islerinden 6rnekler

insan hayati ve ekonomik agidan

Basarisizhdin gok énemli oldugu;
stadyum, konser salonu, aligveris

CC3 onemi: yiiksek. Sosyal ve merkezi gibi umuma agik binalar ile
cevresel 6nemi: ¢gok buyiik afette faal kalmasi gereken hastane
ve kamu binalari gibi binalar
insan hayati ve ekonomik agidan Basarisizligin orta derecede 6nemili
(0107 onemi: orta. Sosyal ve gevresel oldugu; konutlar ve is merkezleri ile
Onemi: kayda deger diger kamu binalari gibi binalar
insan hayati ve ekonomik agidan insanlarin genellikle girmedigi ziraate
CC1 onemi: algak. Sosyal ve gevresel yonelik yapilar, depolar, seralar gibi

Onemi: az veya ihmal edilebilir

binalar

Not: 1. Yukaridaki tablo yalnizca sinirli bina drneklerini igerir. Asagidakilerin de CC3 6nem
derecesinde oldugu kabul edilecektir.
- 2 veya daha ¢ok katl okul, hastane, blok yapilar gibi kamu, konut ve ofis binalari
- 10 MW veya Uzeri enerji santralleri
-.. Trenyolu kopruleri ile karayolu kdprilerinin gogunlugu

2. Bu tablo; TS EN 1990 Ek-B’ye gore hazirlanmis olan prEN 1090-2 Tablo B.1’den
alinmistir.

4.1.4.

Uretim ve Hizmet Kategorileri

Yap! veya yap! elemanlarinin dretim ve hizmet kategorileri i¢in kosullar U¢
kategoride verilmistir. Bir yapi veya yapinin belli bolimleri degisik Ureti ve hizmet
kategorilerine ait parcalara veya yapisal ayrintilara sahip olabilirler.

Uretim ve hizmet kategorilerini asagidaki Tablo-3’den yararlanarak belirlemek

muUmkinddr.

Tablo 3 — Uretim ve Hizmet Kategorileri igin Onerilen Kriterler

Kategoriler

Kriterler

PS3

Meal yorulmasi degerlendirmesi gerekli olan elemanlar
460 Mpa’'dan ylksek akma gerilimli celik malzemeden Uretilmis elemanlar

PS2

Asagidaki dzelliklerden birine sahip fakat PS3 kapsamina girmeyen elemanlar
- hizmet sicakligi -20° C’nin altinda olan elemanlar,

- akma gerilimi 355 ile 460 Mpa arasinda olan, M ve ML Kkalitesi i¢in 50
mm’den ve diger kaliteler icin 25 mm’den daha kalin gelikten yapilmig

kaynakli elemanlar,

- santiyede kaynakla birlestiriimis ana elemanlar

- sicak sekil verilmis veya isil igsleme tabi tutulmus elemanlar
- dairesel kapali kesit (CHS) kafes kiris elemanlari

- kreyn yurime yollari ve destekleri igin kaynakli elemanlar
- tam temasli mesnet yluzeyli elemanlar

- deprem boélgelerinde (a > 0,15 g)

PS1

Yukaridaki PS2 veya PS3 kapsamina girmeyen elemanlar

Not: Bu tablo, prEN 1090-2 Tablo-B.2’den alinmistir
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4.1.5. Uygulama Siniflarinin Belirlenmesi

Uygulama siniflari, yapilarin 6nem dereceleri ile Uretim ve hizmet kategorileri
esas alinarak belirlenir. Buna goére uygulama sinifi asagidaki tabloya gore saptanir.

Tablo 4 — Uygulama Siniflarinin Belirlenmesi igin Oneriler
Uretim ve Hizmet Kategorileri

PS1 PS2 PS3
CC3 EXC3 EXC3 EXC4
CC2 EXC2 EXC2 EXC3
CC1 EXC1 EXC2 EXC3
Not: Bu tablo prEN 1090-2 Tablo-B.3’den alinmistir

Onem
dereceleri

4.2. insaat Yapimcisinin Yeterliliginin Belgelendirilmesi

4.21. Celik yapiyr imal ve monte edecek firmalar; imalat alani, makine techizat,
personel, kalite kontrol sistemi ve kalite yonetim sistemi yonunden, imalat ve montaj
gereksinimini karsilayabilecek kapasiteye, deneyime ve yeterlilige sahip oldugunu,
gerekli kapasite raporu ve diger sertifikalarla belgelemelidir. Bu sertifikalar
asagidakileri de kapsamalidir;

° EXC1 harig tim uygulama siniflari icin TS EN I1SO 9001:2000
uyarinca Kalite Yonetimi Sistemi

° Yukarida belirtilen uygulama siniflarina gére; TS EN ISO 3834
uyarinca Kaynak Yeterliligi

° Tdm uygulama siniflarinda, TS EN 287-1 ve TS EN 1418 uyarinca
kaynakgi ve kaynak operatoru yeterlilikleri (Madde 7.4.2.).

4.2.2. Kaynak plani, kaynak proseduru (proseduru) yukarida belirtilen uygulama
siniflari igin hazirlanan tablo’da istenenler paralelinde hazirlanmali ve onaylanmalidir.

4.2.3. Kaynak plani istenen durumlar igin imalat prosedurid, montaj proseduru ve
kalite plani hazirlanacaktir.

4.2.3.1. Eger kalite plani istenecekse; ise baslamadan once prEN 1090-2 madde 4.2.
uyarinca gerekli hazirliklar yapilmali ve prEN 1090-2 Ek-C’de verilen 6rnek formattan
yararlanarak Kalite Plani hazirlanmalidir. Kalite plani asagidakileri igerir:

i) asagidaki noktalari kapsayan bir genel yonetim dokimani

e isleme kapasitesine Kkarsilik sartnamenin isteklerinin gdzden
gegirilmesi

e gbrev organizasyonu semasl, projeden sorumlu olan ydnetim
kadrosu ve gorev sorunluluklari,

e her bir muayene ve kontrol gorevi i¢in sorumluluklarin tahsisi dahil
prensipler ve gorev organizasyonu duzenlemeleri

ii) uygulama oncesinde, muayene usulleri ve vyapilacak kontrollerin
listelerine ilaveten gorevilendirilecek kaynaklarin (personel ve makine
techizat) listelerini iceren belgeler

iii) yapilan muayene ve kontrollerin gerceklesen kayitlari ve kullanilan
kaynaklarin yeterlilikleri veya sertifikalarini gdsteren uygulama kayitlari
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4.2.3.2. Eger kalite plani istenmezse, asagidakiler belgelendirilmelidir;
i) projenin gesitli safhalarinda gorev ve yetki tahsisleri
ii) uygulanacak suregler (prosedurler), yontemler ve is talimatlar
iii) islere 6zel bir denetim ve kontrol plani
iv) degisiklik ve gelismelerin yapiimasi igin bir stre¢

V) uygunsuz drunler, kabul istekleri ve kalite konusundaki tartismali
durumlar i¢in yapilacak iglemlere iliskin bir streg

Vi) muayene ve deneyleri gézlemek icin durma noktalari ve istekleri ile
takip eden girig istekleri
5. MALZEME
5.1. Genel
51.1.  Celik yapilarda, TS EN 10025’in ilgili bélimlerinde siniflandirilan asagidaki

yapi c¢elikleri kullantlir.
Tablo 5 — Yapi Celikleri

Alagimsiz Yapi Geligi Kaynaklanabilir ince Atmosferik Korozyona
Taneli Yapi Celigi Dayanimh Yapi Celigi
S 235JR
S 235 S 235 J0 S 235 JOW
S 235 J2 S 235 J2W
S275JR S275M
S 275 S 275 J0O
S 275 J2
S 355 JR
S 355 S 355 J0 S355M S 355 JOWP, S 355 JOW
S 355 J2 S 355 ML S 355 J2WP, S 355 J2W
S 355 K2 S 355 K2wW
S 450 S 450 JO
S 460 M
S 460 S 460 ML

5.1.2.  Teknolojik gelismeler sonucu, yeni urunlerin gegerli belgelendirmeler sonucu
bu Sartnamenin 5. (Malzeme) maddesinde belirtilen listelere ilave ediimesinde
Bayindirlik ve Iskan Bakanhgi Yuksek Fen Kurulu yetkilidir.

5.1.3. Metal islerinde kullanilacak malzemenin birim agirhklar icin ilgili teknik
sartnamesinde, yoksa ilgili standardinda belirtilen degerler kabul edilir.

51.4. Bu sartnamede belirtilen malzemeler, TSE belgesine ve ISO 9001:2000 kalite
sistemine sahip, yaptiklari igin 0zelligine gore almalari gereken cevre ve isci sagligi is
guvenligi kalite sistemlerine sahip Uretici firma Grand olmahidir. Ayrica bu Granlerin TS
EN 10204’e uygun olarak duzenlenmis orijinal test raporlari ve muayene raporlari da
malzemeyle birlikte alinmali ve kalite dosyasinda muhafaza edilmelidir.
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5.2. Tanimlama, Test Sertifikalan ve izlenebilirlik

insaat islerinde kullanilacak celik malzeme, projesinde belirtilen sartlara uygun
olmalidir. Bu sarthamede tanimlanan malzemelerin tedarikinde, uygulama sinifina
bagll olarak, EN 1090-2 Bolum 5’te, yukarida Tablo-1'de ve madde 5.1.4.’de belirtilen
esaslar dahilinde malzemelerin orijinal sertifikalari alinir ve idareye ve/veya idareyi
temsil eden kontrol kurulusuna ibraz edilir. Malzeme bu sekilde sertifikalandirildiktan

sonra imalata baslanabilir. Sertifikasiz malzemeler kullanilamaz.

5.3. Celikler

5.3.1. Bu teknik sarthame kapsamindaki iglerde asagida listelenen ¢elik malzeme-

ler kullanilir:

Tablo-6 Yapisal Gelik, Sac ve Lama Uriin Standartlari

Uriinler Teknik Ozellikler Toleranslar

L profiller ve késebentler TS EN 10056-1, TS EN 10056-2
TS EN 10025

| ve H Profilleri TS EN10034, TS 910, TS EN 10034
TS EN 10025

T- Profilleri TS 911 EN 10055, TS 911 EN 10055
TS EN 10025

U- Profilleri (konik- paralel flansl) TS 912, TS EN 10025 TS EN 10279

Z- Profilleri TS 913, TS EN 10025

Borular TS 301, TS EN 10216, TS EN 10216,
TSEN 10217, TSEN 10219 | TS EN 10217,

Sicak Cekme Kutu Profiller

TS EN 10210-1,
TS EN 10210-2

TS EN 10210-2

Soguk Sekillendirilmis Kutu Profiller

TS EN 10219-1,
TS EN 10219-2

TS EN 10219-2

Celik Saclar TS EN 10025 TS 2163 EN 10029,
TS 3736 EN 10051

Galvanizli Duz Oluklu Saclar TS 822
Celik Lamalar ve Seritler TS EN 10058, TS EN 10048,

TS 3736 EN10051 TS EN 10140
Alasimsiz yapi geligi TS EN 10025-2
ince taneli, kaynak edilebilir yapi TS EN 10025-3,
celigi TS EN 10025-4
Soguk sekillendirme icin ylksek TS EN 10149-1,
akma dayaniml gelikler TS EN 10149-2,

TS EN 10149-3
Soguk haddelenmis celik levha TS 3812 ISO 4997 TS EN 10131
Sirekli kaplanmis sicak daldirma TS EN 10326, TS EN 10143
galvanizli ¢elik TS EN 10327

Tablo-7

Paslanmaz Celik Uriin Standartlari

Uriinler Teknik Ozellikler Toleranslar
Sac ve lamalar TS EN 10088-2, EN 10028-7 TS 2163 EN 10029,
TS EN 10048,

TS 3736 EN 10051,
TS EN ISO 9445

Dikisli borular

TS EN 10296-2, TS EN 10217-7

Dikissiz borular

TS EN 10216-5,
TS EN 10297-2,

TS 6814 EN ISO 1127

Dolu gubuklar ve profiller

TS EN 10088-3, TS EN 10272

EU 17, EU 58, EU 59, EU
60, EU 61, EU 65

Not: Yukaridaki Tablo 2 ve 3; prEN 1090-2 Tablo-1, 2 ve 3'den alinmigtir.
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5.3.2.
asagida degerleri karsilamalidir.

e Minimum akma mukavemeti : 240 n/mm?
e Minimum kopma mukavemeti : 330 n/mm?
e Minimum kaplama kalinhgi : 180 gr/m?

Hafif celik yapilarda kullanilacak ince cidarli saclarin mekanik ozellikleri

5.3.2. Celik yapi malzemelerine iligkin kalinlik toleranslari, ylzey sartlari ve 6zellikler

EN 1090-2’de ve ilgili standartlarda oldugu gibidir.

5.4. Celik Dokiimler.

Celik yapilara ve uzay kafes cati sistemlerinde projesine

bagli olarak ¢elik dokum kullanilabilir. Celik dokim igin TS EN 10213-1 ve TS EN
10283 kullaniimakla birlikte yapisal kulanim i¢in hazirlanan prEN 10340 esas alinir.

5.5. Kaynak Sarf Malzemeleri.
asagidaki standartlara uygun olmalidir.

Batin kaynak sarf malzemeleri pr13479a ve

Tablo 8 — Kaynak Sarf Malzemeleri i¢in Uriin Standartlari

Uriinler

Standartlar

Alasimsiz ve ince Daneli Celiklerin Elle Metal Ark Kaynagi igin Ortiili
Elektrotlar

TS 563 EN 499

Yiiksek Mukavemetli Celiklerin- Elle Metal Ark Kaynag! igin Ortili
Elektrotlar

TS EN 757

Alasimsiz ve ince Taneli Celiklerin Koruyucu Gaz Metal Ark Kaynagi igin
Tel Elektrotlar ve Y1giimis Kaynaklar

TS 5618 EN 440

Alasimsiz ve ince Taneli Celiklerin Gaz Korumali veya Korumasiz Metal | TS EN 758
Ark Kaynag: icin Boru Seklindeki OzIi Elektrotlar

Ark Kaynagi ve Kesme igin Koruyucu Gazlar TS EN 439
Alasimsiz ve ince taneli geliklerin tozalti ark kaynagi igin tel elektrotlar, TS EN 756
tel elektrot-toz ve boru tipi 6zl elektrot-toz kombinasyonlari

Tozalti Ark Kaynagdi igin Tozlar TS EN 760
Yiksek Mukavemetli Celiklerin Gaz Korumali Metal Ark Kaynagi icin Tel | TS EN 12534

Elektrotlar ve Yigilan Kaynak Metali

Yiksek mukavemetli geliklerin gaz korumali metal ark kaynagi i¢in boru
seklindeki 6zIU elektrotlar

TS EN ISO 18276

paslanmaz ve i1siya dayanikli ¢eliklerin elle metal ark kaynagi icin ortala
elektrotlar

TS 2716 EN 1600

Paslanmaz ve Isiya Direncli Celiklerin Ark Kaynag: icin Tel Elektrotlar,
Teller ve Cubuklar

TS EN 12072

Paslanmaz ve Isiya Dayanikli Celiklerin Gaz Korumali veya Korumasiz
Metal Ark Kaynagi Icin Boru Seklinde Ozlu Elektrotlar

TS EN ISO 17633

Not: Yukaridaki Tablo prEN 1090-2 Tablo-4'den alinmistir.

5.6. Mekanik Birlesim Elemanlari

Bu teknik sartname kapsamindaki islerde kullanilacak ¢elik malzeme ve birlesim
elemanlart TS ENV 1090-1 Cizelge 2-3'de belirtildigi gibidir. Asagidaki hususlar icin

prEN 1090 madde 5.6 esas alinir.

Ongermesiz bulonlu (civatali) birlesimler

Ongermeli yiiksek dayanimli bulonlu (civatal) birlesimler
Altigen uygun bulon (civata) ve somunlu birlegimler

Yuvarlak ve gdomme basli bulon (civata) ve somunlu birlesimler
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Kilitteme geregleri
Egimli rondela (pul)
Cekme rondelasi (pulu)
Ozel birlesim elemanlari

5.7. Boya

5.7.1. Boyalar, asagida madde 11.2.1.’de belirtilen esaslar dahilinde secilen boya
sistemine uygun olarak tedarik edilmelidir.

5.7.2. Uriinlerin onay raporunda (kalite sertifikasinda veya onayli teknik bilteninde),
ambalaj Uzerindeki Uriin kodu, parti numarasi, Uretim tarihi ve gibi bilgiler bulunmalidir.
Ayrica boyanin parlaklik, kapaticilik, yogunluk, viskozite, hacimsel kati madde, sicaklik
dayanimlari, akma sarkma limiti gibi teknik 6zellikleri yer almalidir. Bu rapor, Uretici
firma kalite kontrol sefligince duzenlenmeli ve imzalanmalidir.

5.7.3. Uygulama oncesinde Uretici firmadan, her bir boya sistemi igin; katlar arasi
bekleme sureleri, yas ka¢ mikron atilmali ki kuru boya kalinhdi ne elde edilsin,
uygulama basinci ne olmali gibi hususlari iceren uygulama bilgileri (spesifikasyon)
yazili olarak alinmalidir.

5.7.4. Tum boya ambalajlari Uzerinde UrUnlerin tanim ve izlenebilirligini saglayan
ad, kod, uretim tarihi, parti no, miktar gibi bilgileri iceren etiketler bulunmalidir. Boya
malzemeleri, yanici ve parlayici malzemeler olup bunlarin tagsinmasi, depolanmasi ve
kullanimi sirasinda saglik ve guvenlik esaslarina uyulmali ve Kigisel korunma tecghizati
saglanmalidir.

5.7.5.  Boya sistemi icindeki tim ana ve yardimci Urunler mimkun oldugunca ayni
tedarikgiden temin edilmelidir.

5.8. Diger Hususlar

Asagidaki hususlar icin prEN 1090 madde 5.7 ila 5.11 esas alinir.
e Kayma baglantisi

e Sap malzemesi

e Kopruler icin esnek birlesimler

e Yiksek dayaniml tel halatlar

e Mesnetler

6. IMALAT
6.1. Genel
6.1.1. imalat, yukarida Madde 3. (Tasarim)de belirtilen esaslar dahilinde

hazirlanmis ve IDARE tarafindan onaylanmis proje ve gizimlere istinaden yapilir.

6.1.2. Bu sarthame kapsamindaki celik yapilarin imalati, proje ihtiyacini
kargilayabilecek kapasiteye ve deneyime sahip, uygulama sinifina goére yukarida
Tablo-1'de belirtilen kriterleri kargilayabilen ve bunu yukarida Madde 4.2.'de belirtilen
esaslar dahilinde belgelendiren fabrika / atélyelerde yapilabilir.

9
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6.2. Tanimlama ve Markalama

imalatin her safhasinda, yapi elemanlarinin her bir pargasi veya ayni
parcalardan olusan paketler proje poz numaralarina gére markalanmalidir. Bu
markalama gerek zimba ile gerek boyama ile yapilabilir. Markalar, malzemeye hasar
vermemk sartiyla, imalat veya montaj prosedirl icinde kaybolmayacak sekilde
olmalidir. EXC3 ve EXC4 uygulama siniflar i¢in, bitmis yapi elemanlari; malzeme
Ozelliklerini ve kunyelerini belirtecek sekilde sertifikalandirilir. Diger hususlar prEN
1090-2’ye uygun olarak uygulanir.

6.3. Tasima, istifleme ve Depolama

Celik yap1 malzemeleri, eger belirtiimisse imalatginin 6ngordugu sekilde taginir
ve depolanirlar. Raf dmrind asmis malzemeler kullanilamaz. Uzun sure depolanmis
ve/veya birgok kereler tagsinmis malzemeler, hasara ugramis olabileceginden bu tip
malzemeler kontrol edilir ve hala standartlara uygun ise kullanilabilirler. Aksi taktirde,
mumkinse dulzeltme uygulanir, mimkin degilse hatali pargca kullaniimaz. Celik
elemanlar kalici zarar gormeleri engellenmis, yluzey hasarlari asgariye indirilmis
guvenli bir sekilde baglanip, gerekiyorsa ambalajlanip, yerlestirilip, sevk edilmelidir.
Bunun i¢in asagidaki hususlara uyulmahdir;

6.3.1. Parcalar, yluzey bozulmalari ve zarar gormeleri engellenmis bir sekilde
tasinip givenli bir sekilde istiflenir. istiflenen celik elemanlarin kalici sehim
yapmamalari igin yeterli miktarda ve uygun sekilde desteklenir. Makas turi mamuller
dusey istiflenmelidir.

6.3.2. Acik alanda yapilan istiflemelerde; atmosferik korozyona karsi ylzey
korumasi olmayan veya yetersiz olan malzemenin dis hava sartlarindan korunmasi igin
Ortulmesi, istifin uygun egimde yapilmasi ve zeminden yukarida yapilmasi saglanir.

6.3.3. Civata mafsal, kiclk baglanti parcalari gibi malzemeler; muhafazali bir
sekilde ve kuru bir ortamda depolanir.

6.3.4. Malzemelerin sik sik yer degistirmesini engellemek icin, dnce kullanilacak
malzeme, dnce alinabilecek sekilde istiflenir.

6.3.5.  Celik yap!1 malzemelerinin ve 6zellikle hafif ¢celik yapi malzemelerinin indirilip
bindirilmeleri sirasinda asagidaki hususlar uygulanir;

e Parcalar, kaldirma noktalarinda zedelenmekten korunmalidir,

e Uygun olan durumlarda, kantarma (gift noktadan kaldirma aparati)
kullanmak suretiyle uzun elemanlarin tek noktadan kaldiriimasi
engellenmeli

e Tek basina tasindiklarinda oOzellikle kenar zedelenmesine, egilmeye ve
burulmaya karsi1 hassas olan hafif yapi elemanlari bir arada paketlenerek
tasinmalidir. Kaldirma noktasindaki takviyesiz kenarlarda veya paketin
tum agirhginin guglendiriimemis bir kenara yuklendigi diger bdlgelerde
hasar olugsmamasi igin gerekli itina gosterilmelidir.

6.3.6. Celik yapi malzemelerinin ve 06zellikle hafif c¢elik yapi malzemelerinin
depolanmalari, korozyona karsi korunmalari, paslanmaz c¢elik kullanilmasi ve
tasinmalari ile ilgili olarak prEN 1090-2 Tablo-7’'deki kurallara uyulur.

10
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6.4. Kesme

6.4.1. Genel

6.4.1.1. Kesme metotlari; testere, makas, disk testere, plazma, lazer, su jeti ve alevle
kesme seklinde yapilir. Bunlara ilave olarak, gerektiginde talagl imalat yontemiyle de

kesme yapilabilir.

6.4.1.2. Kesilen yluzeyin sertligi 6zellikle sekil verme ve kaynak islemleri icin onemli
olup, izin verilen en ylUksek sertlik degerleri asagida Tablo-5’de gdsterilmistir.

Tablo 9 — izin Verilen En Yiiksek Sertlik Degeri (HV10)

Uriin Standardi Celik Sinifi Sertlik Degeri
TS EN 10025-2 il
S EN 10025-21la 5 S235 - S460
TS EN 10210-1, TS EN 10219-1 380
TS EN 10149-2 ve 3 S260 - S700
TS EN 100256 S460 - S690 . 450
S890, S960 Belirlenecek

Not: 1. Bu degerler, CEN ISO TR 20172’'de listelenen ¢elik
siniflarina uygulanan TS EN ISO 15614-1’e uygundur.

2. Yukaridaki Tablo prEN 1090-2 Tablo-8den alinmigtir.

6.4.1.3. Kesilen yluzeyler; capak, hadde hatalari ve puruzlerden arindiriimak igin
asindirici tagla temizlenir.

6.4.1.4. Kesme sonucunda olugsan keskin kenarlarda pah kirilir. Projesinde aksine bir
ifade olmadigi takdirde, paralel hadde yuzeylerinin 90°’lik kenarlari, makasla dizgun
kesilmis veya talagh islenmis kenarlar daha fazla bir igsleme tabi tutulmazlar.

6.4.1.5. Makinalarla kesme yodntemlerinin pratik olmadigi zamanlarda elde kesme
usulleri uygulanabilir.

6.4.2. Makasla (Giyotinle) Kesme

6.4.2.1. Kesmeden sonra vyuzeylerin serbest kenarlari kontrol edilmeli ve
gerektiginde, belirgin hatalar duzeltiimelidir. Duzeltme igin taglama kullanilirsa,
kesmeden sonraki minimum derinlik 0,5 mm olmalidir.

6.4.2.2. Makasla kesme 10 mm kalinliga kadar dogrudan, daha kalin malzemede
IDARE namina kontrol yapan muhendisin iznine bagli yapilir.

6.4.3. Alevle Kesme

6.4.3.1. Alevle kesmede, yuzeylerin serbest kenarlarinda istenen kesme sertligini
elde etmek igin, gerektiginde 6n tavlama (i1sitma) uygulanir.

6.4.3.2. Alevle kesme yontemiyle kesilmis yUzeyler eger ¢ok belirgin hatalari yoksa
capaklarinin temizlenmesi haricinde bir igsleme tabi tutulmazlar. Kesim sirasinda ylzey
dizeltmeyle duzeltilebilecek bir hata olusmussa, kesilmis yuzeyler verilen Olgu ve
toleranslarin icinde kalmak sartiyla taglanarak duzeltilebilir.

6.4.3.3. Projesinde 1si uygulanan kesme usullerine izin verilmeyen hal ve bolgelerde

sicak kesme ve sekil verme yapilmaz.
11
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6.5. Sekil Verme

6.5.1. Celige istenen sekli vermek icin, sicak veya soguk sekil verme usulleri
kullanilarak, bikme, presleme veya dévme uygulanabilir.

6.5.2. imalat sirasinda uygulanacak bikme ve dogrultma islemlerinde asagidaki
metotlar kullanilr:
(i) Mekanik metot, en kesitteki degisikligin minimumda tutulmasina ve az
sayida ¢entik izi olugturmaya dikkat edilmesi sartiyla
(i) Lokal 1s1 uygulanmasi, metalin isisinin dikkatli kontroli ve 650°C’nin Ustline
cikarilmamasi sartiyla
(i) indlksiyon bikme islemi, islemin dikkatli 1si kontrolii altinda uygulanmasi
sartiyla

6.5.2. BUkme veya duzeltme islemleri bittikten sonra, iglemin yapildigi alana
rastlayan kaynaklar gbézle muayene edilir. Hasarsiz muayeneye tabi tutulacak
kaynaklar, bukme veya dogrultma islemi bittikten sonra test edilecektir.

6.5.4. Sicak ve soguk sekil vermeyle ilgili diger hususlar prEN 1090-2’de oldugu
gibidir.

6.6. Delme
6.6.1. Delik (5Igiileri

Bu madde, mekanik baglanti elemanlariyla yapilacak birlesimler icin delik
delme islemlerine uygulanir. Civatalar i¢in nominal kleranslar asagida Tablo 5'de
gOsterildigi gibi uygulanir.

Tablo 10 — Bulonlar (civatalar) icin Nominal Kleranslar

Nominal Civata Gapi (a) | M12 | M14 | M16 | M18 | M20 | M22 | Mm24 Muzzﬁ‘;e
Normal Dairesel Delik 1 (b) (c) 2 3
Buyuk Dairesel Delik 3 4 8
Kisa oval delikler (d) 4 6 10
Uzun oval delikler (d) 1,5 (d)

(a) Buayni zamanda, uygun sartlarda olmayan pimlere de uygulanir.

(b) Kaplamali baglanti elemanlari i¢in, 1 mm nominal klerans baglanti elemaninin kaplama kalinligi
tarafindan arttinlabilir.

(c) TS EN 1993-1-8'de agiklanan sartlar altinda, M12 ve M14 civatalar da 2 mm delik kleransi
kullanabilirler.

(d) Oval deliklerdeki civatalar igin, genislik boyunca nominal klerans, normal dairesel delik igin
tanimlanan ¢ap kleransiyla aynidir.

() Yukaridaki Tablo prEN 1090-2 Tablo-10’dan alinmstir.

Sicak perginlerde nominal delik ¢capi, yapinin uygulama sinifina bagh olarak
percinin govdesinin gapindan 1 veya 2 mm genis olur.

Trapezoid saclari baglamak icin kullanilan kor percin icin delik ¢capi pergin
¢apindan 0,1 mm genis olmalidir.
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6.6.2. Delik Caplarinda Toleranslar

Delik caplarindaki toleranslar, aksi belirtiimediyse asagida belirtildigi gibi
bulunur.

e Uygun civata ve perginler icin ISO 286-2'ye gore H11 sinifi
e Diger delikler icin ISO 286-2'ye gore H13 sinifi

6.6.3. Uygulama

6.6.3.1. Kullanilacak Yéntemler. Bulonlar (civatalar) veya pimler igin
olusturulacak yuvarlak deliklerde matkapla delme, zimbalama, lazer, plazma veya
alevli kesme yontemleri kullanilir. Yuzey sertligi de goz onune alinarak alevli (isil)
kesme uygulanacagi yerlerde yukaridaki madde 6.6.'ya goére islem yapilir. Proje ve
ayrintili teknik sartnamede, alevle delme veya tam delik boyutunda zimbalamaya izin
verilmeyen bolgeler varsa bu delikler matkapla delinir.

6.6.3.2. Eslestirme. Civatalar veya pimler igin olusturulmus delikler karsi
karglya getirildiginde civatalar elemanlarin birlesim ylzeylerine dik istikamette
serbestce delikten gegmelidir.

6.6.3.3. Zimbalama. S355 sinifina kadar olan ve 25 mm kalinhgi gegmeyen
celiklerde asagidaki sartlar saglandigi takdirde tam delik dl¢gisunde zimbalamaya izin
verilir:

(i)  Zimbalanan delikteki deformasyon prEN 1090-2 Madde 6.3.3te
verilen toleranslarin icinde kalirsa

(i) Delikler parcalar birlestirildiginde birbirine tam oturmasini
engelleyecek gcapaklar olusmazsa

(i)  Malzemenin kalinhgr; delinen delik capindan daha buyuk degilse

(iv) Birlesim yerlerinde, birlestirilecek yuzeylerdeki delikler ayni yénden
delinmisse ve ayri markalanan; birbirine baglanacak plakalarin
hangi yuzunun birlesimle ayni yonde olacagi agikga belirtiimigse.

Proje ve sartnamesinde tam delik dl¢glisinde zimbalamaya izin verilmeyen
bolge veya elemanlar kesinlikle zimba ile tam oOlgusinde delinmez. Ancak
zimbalamayla, delik gapindan 2 mm. daha kuglk delinmesi ve sonra deligin tam
Olgusune raybalananarak getiriimesi sarti ile izin verilir. Delik buyutmek icin asidik
korozif yaglar kullanilamaz.

6.6.3.4. Diger Delikler.

Havsa bagsl civatalar i¢in havsa agma igslemi normal deligin delinmesinden
sonra konik freze, blyuk matkap veya benzeri talasli imalat ile yapilir.

Oval delikler; projede ve sartnamesinde verilen sartlara gore, zimbalama,
plazma kesimi veya matkapla iki delik delindikten sonra arasinin kesilmesi/
frezelenmesi suretiyle olusturulacaktir.

ince cidarli malzemeler veya saclar igin, oval delikler; zimba ile ve tek
islemde, ardi ardina zimbalamayla veya zimba / matkapla delinmis iki deligi sablon
kesimiyle birlestirmek suretiyle yapilabilir.
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6.6.3.4. Capaklardan Arindirma. Kesilen yuzeyler ¢capak, hadde hatalari ve
puruzlerden arindirmak igin asindirici tagla temizlenir. Delikler de gerekli hallerde
capaklardan arindirilarak dizgun yuzeyler olusturulur.

6.7. Kose Cikarma

ic koselerin asiri keskin kesimine izin verilmez. i¢ kdseler; yiizleri arasinda 180°
den kuguk aci bulunan acikliklara denir.

ic kdseler ve gentiklerde yiizlerin birlesim noktasi; yarigapl en az 5 mm olacak
sekilde yuvarlatilir. EXC4 sinifi (en hassas uygulamali) yapilarda yuvarlama yarigapi,
prEN 1090-2 Madde 6.7. Sekil-2’de gosterildigi gibi, 10 mm’den az olmamalidir.

ince cidarli malzemeler veya saclar igin, keskin i¢ kdselere izin verilmeyen yerler
ve buralarda uygulanacak en klguk yarigaplar projede belirlenmelidir.

16 mm’den daha kalin saclarda zimba ile kose cikartmalarda, deforme olan
kisimlar taslama ile duizeltimelidir. EXC4 sinifi (en hassas uygulamali) yapilarda
zimba ile kose ¢ikartmaya izin verilmez.

6.8. Mesnet Yiizeyleri

Tam temasta olan mesnet yuzeylerinin tanimlanmasinda; kesme uzunlugu,
kenarlarin dikligi, yuzeyin duzlGgu asagida madde 12°’de ve prEN 1090-2 madde 11°de
belirtilen kriterlere uygun olmaldir.

Bu tolerans isteklerini karsilan, tam temasli mesnet elemanlarini hazirlarken
testere ile kesme uygulanabilir.

6.9. Parcalarin Birlestirilmesi (imalat Montaj)

Parcalarin birlestiriimesi (imalat montaji) sirasinda birlestirilen parcgalar izin
verilen toleranslarin disinda deforme olmus veya hasarli olamazlar. Farkli metalik
malzemelerin temasindan olusabilecek galvanik korozyona mani olacak onlemler
alinmalidir.

Birlestirilecek elemanlarin birbirine temas edecek yulzleri; aralarinda bosluk
kalmayacak sekilde, sikica bir araya getirilip montaj kurallarina veya direk yuk aktaran
birlesimlerin kurallarina uygun sekilde baglanir. Bosluklar asla birlesim elemanlari ile
parcalar deforme edilerek kapatiimayacaktir. Gerekli hallerde bosluklara uygun
kalinliklarda ara pargasi (sim) kullanilabilir.

Deliklerin Ust Uste gelmesi i¢in kaydirma yapilabilir ancak bu kaydirma veya
deligin ovallesmesi 0,5 mm’den daha fazla olamaz. Daha fazla deforme olmadan Ust
uste gelmeyen delikler; rayba ile toleranslar icinde genisletiimesine izin verilen
durumlar digsinda, reddedilmelidir. EXC3 ve EXC4 uygulama siniflarinda, deliklerin Ust
uste getirilmesi, delikleri bozmadan ve genisletmeden yapilmalidir.
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6.10. Parcalarin Birlegsim (Montaj) Kontrolu

Yukaridaki sekilde imalat tamamlandiktan sonra, birbirleriyle birlestirilerek
birlikte kullanilacak parcalarin uyumlulugu; o6lgu sablonu, hassas U¢ boyutlu olgum
veya deneme montaji yontemleri kullanilarak kontrol edilmeli ve bu husus kalite kontrol
kayitlarina islenmelidir.

Deneme birlestirmesi (toplamasi), birbirine uyup uymadigini kontrol etmek igin
bir yapinin yeterli tim elemanlarinin bir araya getirilmesidir. Bu yontem, sablon veya
olgcme teknikleriyle kanitlanamiyorsa, pargalar arasindaki uyumlulugu kanitlamak igin
kullantlir.

6.11. Kolonlar ve Basing Elemanlarinin imali

(i) Dogrudan yuk aktarmayan, simli veya besleme levhalari kullanilarak montaji
dusunulen kolon ve basing cubuklari Madde 12’de belirtilen hassasiyette
imal edilecektir.

(i) Dogrudan yuk aktaran kolon ve basing cubuklari Madde 12’de belirtilen
hassasiyette imal edilecektir.

(i) Kolon kesitlerin 1m ve daha fazla genislikteki ylzeyleri veya endeki direk yuk
aktaran alin yuzeyleri, kolonlarin dusey eksenden sapmasi (kagikligi) Madde
12 ve prEN 1090-2 Ek-L-1’de belirtilen toleranslar icinde olacak sekilde
hazirlanacaktir.

6.12. Uzay Kafes Sistemleri
6.12.1. Cubuk Elemanlar (Boru ve Konikler)

Uzay kafes sisteminde statik hesaplarin 6ngoérdigu c¢ekme ve basing
kuvvetlerine gore kesitleri belirlenen borular TS EN 10025 standardina uygun,
kaynaklanabilme kabiliyeti yuksek, S235JR (St37-2), S275JR (St44-2), S355J2G3
(St52-3) kalite alagimsiz gelikten imal edilmis dikigli borulardir.

Projelere gore @26.9mm ve @323.9mm caplari arasinda, yukarida Tablo-
6'da goOsterilen standartlara uygun olarak imal edilmis borular kullanilir. Borular
projesindeki boyut ve et kalinliginda olmalidir.

@26.9- B48.3mm arasi konikler TS EN 10025 standardinda ve kullanilan
boru kalitesine uygun malzemeden talagl imalat ile sekillendirme suretiyle, @60.3-
@323.9mm arasi konikler sicak dévme teknigiyle imal edilirler. Konikler gazalti kaynak
teknigi ile veya projede 6ngorilen kaynak teknidi ile kaynaklanmis olmalidir. Prefabrik
olan bu elemanlar santiyede imal edilemez ve montaj sirasinda higbir sekilde kesme,
delme ve ekleme (kaynak) islemine tabi tutulamaz.

6.12.2. Kiireler

Kdreler; cubuk elemanlarin uglarindaki civatalarin baglandigi dolu kireden
meydana gelen diguim noktalaridir. Caplari 50mm’den baslayan (50, 60, 75, 90, 110,
130, 160, 240, 280, 300, 330, 380...) kureler sicak ddévme velveya talaslh imalat
teknigiyle imal edilirler. Kireler TS 2525-2 EN 10083-2 standardina uygun C45 veya
AISI / SAE 1050 malzemeden imal edilirler. Kumlama (raspa) makinalarinda yuzey
temizligi yapilan kureler, dijital agi kontrollli hassas tezgahlarda islenir. Kure Uzerinde,
en cok 18 adet olmak kaydiyla projesinde belirtilen miktarda delik ve ilgili standartlara
uygun metrik dig acilir.
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6.12.3. Civatalar

TS 2525-1 EN 10083-1 standardina uygun malzemeden TS 61-2 ve DIN 267
standartlarina uygun ISO metrik dis acgilmis civatalar, TS 3576 EN 20898-1
standartlarinin 6ngordugu sartlarda M10 capta 8.8 ve M12-M80 c¢aplarinda 10.9
kalitesinde Uretilir. Asik sisteminde kullanilan civatalar M10 ile M20 caplari arasinda ve
6.8 kalitesinde Uretilirler. Civatalar Gzerine pim yerlestirmek icin acilacak delikler tam
merkezden, civata ve pim g¢apina goére en ¢ok @2.5 mm ile en az @6 mm capinda
olacaktir.

6.12.4. Somunlar

S355J2G3 (St52-3) kalite alasimsiz gelik ve/veya AISI/SAE 1030 kalite az
alasimli soguk ve/veya sicak haddelenmis alti kdse malzemeden, talasli imalat
teknigiyle uretilirler.

6.12.5. Pimler

20MnB4 kalite alasimli ¢elik malzemeden uretilen pimler silindirik ylzeyine
freze (tirtil) gekildikten sonra sertlestirilmigtir.

6.12.6. Mesnetler

Uzay kafes c¢ati sistemini tasiyici sisteme baglayan elemanlar olup, Mesnet
govdesi TS 2525-2 EN 10083-2 standardina gore C 45 kalite az alasimli ¢elik ve/veya
AISI/SAE 1050 kalite az alagsimh celik malzemeden talaglh sekillendirme ve/veya sicak
dovme teknigi ile Uretilir. Dijital agi kontrolli tezgahlarda delme iglemi yapilir. Mesnet
flanglari S235JR (St37-2) malzemeden TS 2162 EN 10025 standartlarina uygundur.
Kayici mesnetlerde, mesnetlerin oturdugu ylzeye surtinme katsayisi dugsuk teflon
plakalar konularak kayicilik saglanir.

7. KAYNAK
7.1. Genel
7.1.1. Celik yapi ile ilgili her tarlG kaynak igleri; projelerde gosterilen yerlerde,

Ozellikte ve kalitede olmak zorundadir. Kaynak igleri; TS 3357, TS EN 3834 ve TS EN
ISO 14554’n ilgili bélimlerine uygun olarak yapilmali ve kaynaklar hakkindaki tim
bilgiler ilgili projesinde ve imalat resimlerinde belirtiimelidir.

7.1.2. Bu sartname kapsamindaki celik iglerinde galisacaklar kaynak personeli, TS
EN 287-1 ve TS EN 1418 uyarinca, asagida madde 7.4.2.’de belirtilen sertifikalari
almak zorundadirlar. Uygulama sinifinin  gerektirdigi durumlarda, YUKLENICI
tarafindan hazirlanan kaynak prosedurunin (prosedurtnun) ve kaynakgi sertifikalarinin
onayi alinmadik¢ca YUKLENICI kaynak isine baslayamaz.

7.1.3. Uygulama siniflarina gére TS EN 3834’Un takip edilecek boélimleri asadida
oldugu gibidir.

o EXC1: Bolum 4 “Temel kalite istekleri”
e EXC2: Bolim 3 “Standart kalite istekleri”
e EXC3ve EXC4: Boluim 2 “Kapsamli kalite istekleri”

7.1.4.  Ark kaynak yapiminda TS EN 1011-1 ve TS EN 1011-3’de belirtilen hususlar
esas alinacaktir.
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7.2. Kaynak Plani

7.2.1. Kaynak Plani Gereksinimleri

Bir kaynak plani asagidaki durumlarda istenir;

e Yapinin karmasikhgina bagh olarak gerektiginde EXC2 igin,
e EXC3 ve EXC4 igin.

7.2.2. Kaynak Plani Igerigi

Bir kaynak plani en az asagidakilerden uygun olanlarini kapsar;

(i)
(i)
(iif)

(iv)

(v)
(vi)

(vii)
(viii)
(ix)
(x)

(xi)

(xii)
(xiii)
(xiv)
(xv)

Birlesim detaylari,
Kaynak olguleri ve tipi (kdse kaynagdi, kismi nufuziyetli alin kaynagi, v.b.),

Kaynak sarf malzemesi istekleri ile 6n tavlama (isil islem) ve kaynak
suresince sicaklik isteklerini de igeren kaynak prosedurd,

Kaynagin kesintisiz olarak yapilamayacagi birlesim geometrilerinde ara
durma ve baslama pozisyonlari dahil, durma ve baglama pozisyonlari igin
kabul edilebilir konumlar ve sinirlamalarla birlikte kaynak sirasi,

Ara kontroller igin istekler,

Kaynak sirasina bagh olarak, kaynak prosedurlu iginde pargalarin
dondurdlmesi,

Uygulanacak sinirlamalarin ayrintilari,
Katman olugsmasina ve yirtilmalara meydan vermeyecek onlemler,
Isil islem (tav) 6zellikleri,

Kaynak sarf malzemeleri (dusuk hidrojen, sartlandirma, v.b.) igin Ozel
istekler,

Paslanmaz celik i¢in kaynak profili ve bitisi,

Madde 7.6.'ya gore kaynak kabul kriterleri i¢in istenenler
Muayene ve deney planinin madde 13.4. ile karsilikli kontrolU,
Kaynak tanimlamasi icin istenenler,

Madde 10.'da belirtilen ylzey hazirligiyla ilgili istenenler.

7.3. Kaynak Usulleri

Kaynak islemleri TS 7307 EN 1SO 4063'de belirtilen ve bazilari agsagida belirtilen
kaynak usulleriyle yapilabilir:

111:
114:
121:
122:
125:
131:
135:

Elle metal ark kaynagi (6rtllu elektrotlu metal ark kaynagi)
Kendinden korumali doldurma tel elektrotlu ark kaynagi

Tek tel elektrotlu tozalti ark kaynagi

Serit elektrotlu tozalt ark kaynagi

Doldurma tel elektrotlu tozalti kaynagi

Metal asal gaz kaynagi; MIG kaynagi; gaz metal ark kaynagi
Metal aktif gaz kaynagi; MAG kaynagi; gaz metal ark kaynagi
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136: Aktif gaz korumali boru gobekli elektrotlu metal ark kaynagi; Doldurma tel
elektrotlu ark kaynagi; MAG ile 6zl tel kaynag

137: Asal gaz korumali boru gobekli elektrotlu metal ark kaynagi; Doldurma tel
elektrotlu ark kaynagi; MAG ile 6zlu tel kaynagi

141: Tungsten asal gaz kaynagi; TIG kaynagi Argon kaynagi
21: Nokta kaynagi; Punta kaynagi

22: Dikis kaynagi

23: Projeksiyon kaynag

24:  Yakma alin kaynagi

42:  Sirtunme kaynagi

52: Lazer kaynagi

783: Seramik burglu veya koruyucu gazli ark saplama kaynagi
784: Kisa gevrimli ark saplama (stud) kaynagi

21, 22 ve 23 nolu direng kaynaklari yalniz ince cidarli ¢elik yapi elemanlarinin
kaynatilmasi icin kullanilir.

7.4. Kaynak Prosediirii ve Kaynak Personeli
7.4.1. Kaynak Prosediirii

7411, Kaynaklar, TS EN 288-2 ve TS EN ISO 15614-1 uyarinca TS ISO 15609-
1, TS EN ISO 15609-4, TS EN ISO 15609-5, TS EN ISO 14555 ve TS EN ISO
15620’ye gore hazirlanmis Kaynak prosediri dokimanina (WPS - welding process
specifications) uygun olarak yapilir. WPS’in hazirlanmasinda, TS EN 1011-2; Ek C,
Metod A ‘da anlatilan hidrojen c¢atlaklarindan sakiniimasi ve Ek D uyarinca da isidan
etkilenen bolgelerde gerekli mukavemetin korunmasi konularina da yer verilir.

7.4.1.2. Daha az hassas yapilarda (EXC2) kaynak prosedurtu TS ISO 15610, TS
EN ISO 15611, TS EN ISO 15612, TS EN ISO 15613 ve TS EN ISO 15614-1’e gore
de onaylanabilir.

7.4.1.3. EXC3 ve EXC4 (Hassas ve ¢ok hassas yapi uygulamalar) icin, elektrik
kaynagi proseduru yeterliligi TS EN ISO 15613 ve TS EN ISO 15614-1‘den uygun
olanina gore saglanir.

7.4.1.4. Diger kaynak usulleri i¢in, TS ISO 15610, TS EN ISO 15611, TS EN ISO
15612, TS EN ISO 15613 ve TS EN ISO 15614-1‘in uygun bolimleri kullanilir.

7.4.1.5. Eger TS EN ISO 15613 ve TS EN ISO 15614-1‘in yeterlilik prosedurleri
kullanilirsa, asagidaki sartlar yerine getirilmelidir.

(i) Darbe deneyi istenirse, bu deney c¢elik sinifinin standardinin
ongorulen darbe 6zellikleri icin istenen en dusuk sicaklikta yapilir.

(i)  10025-6 ya gore celiklerde, mikro-muayene igin bir érnek gereklidir.
Kaynak metalinin, kaynaklanan yerin (kaynak dikigi) ve isi etkileme
bdlgesi (HAZ) nin fotograflari kayit altina alinmalidir.

(iii) Cekme deneyine tabii olan, S355’in Uzerindeki celik siniflarinin
kose kaynaklari igin, TS 280 EN ISO 9018‘e uygun olarak
yapilacak ilave bir istavroz ¢atlak gcekme deneyi de yapiimalidir.
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(iv) Imalat éncesi astari (shop primer) lizerine kaynak yapildiginda
deneyler, kabul edilebilir en ¢ok (nominal + tolerans) katman
kaliginda yapilir.

7.4.1.6. Eger TS EN ISO 15614-1’e gore yeterliligi saptanmis bir kaynak usuld,
yuklenici tarafindan;

(i) S355'e kadar olan siniftaki celikler igin G¢ yildan daha uzun sure
kullanilmamigsa; bir deneme imalatindan blylUk numune alinarak
kabul edilebilirlik icin muayene edilir.

(i)  S355'den ust siniftaki gelikler icin bir ila Gg¢ yil arasinda bir sureyle
kullanilmamigsa; sekil ve oOlculeri TS 280 EN [ISO 9018in
isteklerine uygun olan yerlerde bir imalat kaynak muayenesi
yapilmahdir. Muayene ve deneyler, gozle muayene, radyografik ve
ultrasonik muayeneler, ylzey c¢atlak kontroli, makro-muayene ve
sertlik deneyini igermelidir. Eger herhangi bir kaynak usulu yuklenici
tarafindan Ug¢ yil suUreyle kullaniimamigsa, o usul i¢in kaynak
kontrolleri yeniden yapilimalidir.

Rezistans kaynagi icin, kaynak parametreleri ISO 10447’ye uygun
deneylerle belirlenebilir.

7.41.7. Kaynak prosedurt dokumaninin yeterliligini belirlemek Uzere TS EN I1SO
15614-1 uyarinca duzenlenen Kaynak Prosedurt Onay Raporu (WPAR) IDARE veya
onun namina hareket eden bagimsiz denetleme kurulusu tarafindan onaylanir.

7.4.1.8. Onayli Kaynak Prosedird Dokimani (WPS) isin baslamasindan 6nce
kaynakgilara ve istenildiginde de Kontrol Muhendisine ve Denetgilere verilir.

7.4.2.  Kaynakgilar ve Kaynak Operatorleri

Kaynakgilarin yeterliligi TS EN 287-1’e, kaynak operatorlerinin yeterliligi ise
TS EN 1418 gore yapilan sinavla belirlenir.

Kaynakgl ve kaynak operatéri sinavlari akredite bir Bagimsiz Denetleme
Kurumu tarafindan yapilir ve basarili olanlara bu kurum tarafindan sertifikalari verilir.
Bu sertifikalar, TS EN 287-1’de uyarinca tekrar tasdikine kadar gecen sure iginde
gecerli olur.

Kaynakgilarin ve kaynak operatorlerinin  yeterlik sinavlarinin  kayitlar
istenildiginde gdsterilmeye hazir vaziyette bulundurulur.

7.4.3. Kaynak Koordinasyonu

Kaynak iglemi devam etigi surece, kaynak koordinasyon personeli tarafindan
kaynak koordinasyonu yapilmalidir. Kaynak koordinasyon personeli kaynak konusunda
yeterli bilgiye sahip ve yeterince deneyimli olmalh ve TS EN 719'da belirtildigi sekilde
g6zetim yapmalidir.

7.5. Kaynak Hazirhgi ve Uygulamasi
7.51. Birlestirilecek Pargalarin Hazirligi
7.5.1.1. Genel.

Kaynakla birlestirilecek parcalarin hazirlanmasi, kaynak usuline uygun
olmaldir. Eger kaynak stire¢ dokimani TS EN ISO 15614-1 veya TS EN SIO 15613’e
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gore onaylanmigsa, hazirliklar kaynak proseduru deneyi hazirhigr ile de uyumlu
olmaldir. Gerekirse, kaynak agzi agma ve diger ayrintilarin uygulanmasinda, TS EN
ISO 9692-1 ve 2’de 6nerilen kaynak hazirh@i ayrintilarindan yararlanilabilir.

Birlestirme toleranslari ve aligtirma islemleri kaynak prosedurine uygun
olmalidir. Eger birlesim geometrisindeki genig ¢entiklerin veya diger hatalarin kaynakla
doldurulmak suretiyle duzeltimesi gerekirse, onayli bir sure¢ kullaniimali ve
kaynaklanan bdlge daha sonra purlzsiuz ve etrafiyla uyumlu hale getirilmelidir.

Birlestirilecek pargalarda, gozle gorulen gatlak, ¢entik ¢gapak ve laminasyon
olmamalidir. S460’dan daha ytksek sinif gelikler icin, kesilmis olan bodlgeler ege veya
taglanarak purtzsuz hale getirilmeli ve penetrant deneyi veya manyetik parcacik
deneyi ile gatlaksiz oldugu tespit edilmelidir.

Kaynak vyapilacak tum ylzeyler kuru ve pas, boya, galvaniz gibi
malzemelerden arinmig olmalidir. Ayrica, Kaynak yapilacak yuzeyler, zimpara, tel,
firca, keski v.b. ile iyice temizlenmeli, puriz, clruf, yag v.b. kaynadi etkileyecek
maddelerden arindiriimig olmahdir. Kaynak agzi acilarak kaynak yapiimasi gerektigi
hallerde, kaynaklanan aksamda deformasyon meydana gelmemelidir.

7.5.1.2. Boru ve Kutu Profiller.

Alin kaynakli birlesimlerde yan birlesim elemani olarak kullanilan borularin
agzi, imalat resmine uygun olarak ve kaynak prosedurinde istenenleri karsilayacak
sekilde diz kesilebilir. iki borunun birlesiminde, TS EN ISO 9692-1 ve 2 kullanilabilir.
Boru kafes sistemlerinde, kurtagzi acilmis kaynak yuzeyleri tam oturmadigi takdirde,
bogluklarin kaynakla doldurulmasi durumunda;

(i) Dolgu kaynaginin boyu birlesimin gevresinin %25’ini gegcmemelidir.

(i) Kaynak dolgusunun kalinhgi, temizlendikten sonra 3 mm'yi
gecmemelidir.

7.5.2. Kaynak Sarf Malzemelerinin Depolanmasi ve Tasinmasi

Kabul edilmis kaynak sarf malzemesi diginda baska bir malzeme
kullaniimayacaktir. Sarf malzemesi dretici firmanin  dnerdigi limitler icinde
kullanilacaktir. Toz Alti Kaynagi halinde flux ile kaynaga alagim maddeleri katkisi
yapilmayacak, gerekli ana alasim materyali kaynak teli icinde olacaktir.

Sarf malzemeleri Ureticisinin  dnerdigi sartlarda depolanacak ve
kullanilacaktir. Kaynak elektrotlari veya kaynak tozunun (flux) kurutulmasi veya
Isitiimasi gerektiginde, Uretici dnerilerine veya yoksa asagidaki gére kurutma - 1sitma
islemi yapilir.

Tablo 11 — Kaynak Sarf Malzemelerinin Firinlama ve Saklama Sicaklik ve Sureleri

Sicaklik Seviyesi (T°) Sire (t)
Kurutma-Isitma (1) 300<T°<400°C 2 saat <t<4 saat
Depolama (1) =150° C Kaynaga kadar
Depolama (2) =2100° C Kaynak siresince
(1) Sabit firnda,  (2) Tasinabilir termostatik kapta
(3) Bu tablo prEN 1090-2 Tablo-12’den alainmigtir
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Kaynak vardiyasinin sonunda kullaniimayan kaynak sarf malzemeleri bir
sonraki kullanim i¢in, yukarida belirtilen esaslar dahilinde tekrar kurutulur veya isitilir.
Bu kurutma veya isitma iglemi iki kereden fazla yapilamaz ve ikinci kurutma /
Isitmadan sonra kalan malzemeler atilir.

Hasar veya bozulma emaresi gosteren kaynak sarf malzemeleri reddedilir.
7.5.3. Hava Kosullarindan Koruma

Kaynakgi ve kaynak yapilan mahal rizgar, yagmur ve karin direk etkisinden
yeterince korunmalhdir. Ozellikle gaz ortiili (MIG, MAG, TIG gibi) kaynak yapilirken bu
daha da onemlidir. Acik havada MIG/MAG kaynagdi yapilmak zorunda kalinirsa 6zIu
(Flux-cored) elektrot tercih edilir.

Kaynaklanacak yuzeyler kuru olmali ve havadaki nemin yogunlagsmasinda
korunmus olmalidir.

Kaynak yapilacak malzeme 5° C’nin altinda oldugu zaman isitma gerekir.
Ayrica, kaynak yapildiktan sonra gabuk sogumaya karsi da énlem alinmalidir.

7.5.4. Kaynak Igin Pargalarin Birlestirilmesi

Kaynatilacak pargalar kaynak konumuna getirilir ve punta veya metot
kaynagi yahut mengene, iskence, kistirma gibi aparatlarla bu pozisyonunda tutulur.
Birlestirme iglemi, batin pargalarin dlguleri ve ayarlari belirlenmis toleranslarin iginde
kalacak sekilde yapilmalidir. Cekme ve carpilmaya karsilik uygun paylar birakilmis
olmaldir.

Kaynatilacak pargalar birlestirildigi zaman kolay ulasilabilecek ve kaynakgl
tarafindan gorulebilecek sekilde olmalidir.

imalat resminde belirtilenlerin disinda ilave kaynak yapilmamali, sartnameye
uyumlu oldugundan emin olunmadik¢a, belirtilen kaynak yerleri degistiriimemelidir.
Boru kafes sistemindeki bir kaynakli birlesimin yerel olarak kuvvetlendiriimesine iliskin
alternatif yonteme izin verilirse, ayrintilarin secimi; kaynaklanmig birlesimin
batunliGgunun kontrolind kolaylastiracak sekilde yapilmaldir.

7.5.5. On Taviama

TS EN 1011-2 uyarinca ¢elige 6n tavlama (6n 1sitma) uygulandiginda,
kaynak yerine komsu olan her iki metalin de en az 75 mm’lik kismi tavlanir.

On tav; hizlh sogumadan kaynaklanan deformasyonlardan sakinmak, kritik
sicaklikta yapilan kaynagin sogumasiyla meydana gelen sertlesmelerin sunekigi
azaltmasindan kaginmak, 200° C civarindaki sogumalari yavaslatarak H olusumu
catlaklarindan korunmak icin basvurulan bir isil iglemdir. Bayluk kalinlik farki olan
malzemelerin kaynagi, karbon esdegerinin veya alasim elemanlarinin mastakil olarak
limitler Gzerinde bulunmasi hallerinde v. b. 6zel sartlarda 6n tavlama gerekir.

Tavlama gereksinimi asagidaki ©0zel birlegsim tiplerinde g6z onunde
bulundurulur;
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(i) Et kalhnhgr farki 10 mm veya daha fazla olan boru veya kutu
profillerden olusan birlesimler.

(i) Bir tarafta hadde profil veya yapma profil, diger tarafta boru veya kutu
profil bulunan birlegsimler.

Genel olarak 20mm altinda kalinlikta malzemelerin uygun sartlarda
kaynatilmasinda 6n tavlamaya gerek goériimez.

Metot kaynagi ve gegici birlesim igin yapilan kaynaklar dahil kaynak iglemleri
sirasinda Ozel 6n tavlama uygulanir.

7.5.6. Gecici Birlegimler

imalat veya saha montaji, kaynakla gegici olarak kaynatiimis parcalarin
kullanilmasini gerektirirse, parcalar kalici olarak islenecek c¢elige hasar vermeden
kolayca sokulebilir sekilde yerlestiriimelidir. Gegici birlesimlerin tim kaynaklari kaynak
prosedurd sartlarina uygun olarak yapilmalidir. Gegici birlesim kaynagina izin
veriimeyen vyerler belirtiimelidir. EXC3 ve EXC4 (hassas ve c¢ok hassas yapi)
uygulamalarinda projede aksine bir hukim bulunmadigi takdirde higcbir gegici kaynakli
birlesim yapiimaz.

Gegici kaynakli birlesimlerin keserek veya puntalardan kopararak sokulmesi
gerekirse, ayirmadan sonra ana malzemenin ylizeyi dizgiin olmalidir. imalat veya
montaj prosedurine uygun olarak gerektiginde tagla kesme, ana malzemenin ylzeyine
3mm. den fazla yaklasmadan alevle kesme veya keski ile temizleme islemi
uygulanabilir. Bu durumda, kalan curuflar temizlenir ve etkilenen ylzey gézle kontrol
edilir. Ana malzemenin kalinligi 20mm.den daha bulylUkse manyetik parca testi
uygulanir. Eklerin birbirlerinden ¢eki¢ kullanilarak kopartmak suretiyle ayriimasina izin
verilmez. Hassas ve ¢ok hassas yapilarda, yukarida belirtilen kesme ve koparma
islemine izin verilmez.

Gegici kaynakli birlesim yapilan yerde, ana malzemenin yuzeyinde c¢atlak
olmadigindan emin olmak igin yeterli muayene yapilmaldir.

Gegici birlesimlerde, TS 3357 de belirtilen hususlara ilaveten; takviye, kdpru
ve benzeri elemanlar ana malzeme ile esdeder malzeme kullanilarak yapilimali,
kaynaklar punta kaynaginda belirtilen sartlari kargilamahdir.

Gegici birlesimlerde kullanilan; kése kaynak baglantilarinda elektrot kok paso
olarak metale tam nufuz etmelidir. Kose kaynagr ana metalde karismali, kaynak
dikisinde gorintl dizensizlikleri olmamali, ancak metalde kaynak kesmesi (under cut)
olmamalidir.

7.5.7. Metot Kaynagi (Tack welds)

Metot kaynagi, ana kaynagin kok pasolari igin uygulanan usulin aynisi
kullanilarak yapilir. Metot kaynaginin minimum boyu, daha kisasinin yeterli oldugu
deneylerle tespit edilmedikge, kaynatilan parcalardan kalin olanin kalinhiginin dort
katindan az veya 50 mm (S355’den yuksek sinif gelikler igin 100 mm) olmalidir.

Metot kaynagi, baslangi¢ ve bitis noktalarina uygun konumlarda yapiimalidir.
22



YAPI GELIGi iSLERI TEKNIK SARTNAMESI

Metot kaynagi tek basina yapi elemanlarinin kaynakl birlesimlerinde
kullanilamaz. Daha sonradan yapilacak kaynak ile butinlesmeyen metot kaynaklari isi
bittiginde sokulmelidir. Daha sonra yapilacak kaynakla butinlesecek metot kaynaklar
uygun sekilde ve kalifiye kaynakgi tarafindan yapilmalidir. Metot kaynagi, kalinti
hatalari olmadan yapiimali ve kendinden sonraki asil kaynaktan 6nce tamamen
temizlenmelidir. Catlamis metot kaynaklari gikartilmali ve yerleri temizlenmelidir.

7.5.8. Kose Kaynag (Fillet welds)
7.5.8.1. Genel

Kbse kaynagi ile birlestirilecek parcalar kaynak proseduru kosullarina uygun
olarak mimkun oldugunca birbirine yaklastirilirlar.

Bir kdse kaynagi, derin nufuziyet veya kismi nufuziyet usullerinden uygun
olanin kullanildigi g6z 6nline alinarak, verilen kaynak boyun kalinhigi (kaynak
ucgeninin kdse noktasina gore yuksekligi) ve/veya kol boyundan (kaynak Uggeninin
kisa dik kenari) daha az olmamalidir.

7.5.8.2. Ince Cidarli Malzemeler icin Kése Kaynagi

ince cidarli malzemelerin ucunda veya kenarinda biten kdse kaynaklari,
mevcut giris veya duzenleme bunu olanaksiz hale getirmedikge, kaynak kol boyunun
iki katindan az olmayan bir mesafe kadar kosenin etrafindan geri doéner. Aksi
istenmedigi surece, kose kaynaginda ug donusu yapiimalidir.

Bir kdse kaynagi pasosunun minimum boyu, u¢ donusu hari¢, kaynak bacak
boyunun en az doért kati olmahdir. Suyun nifuz ederek pas cepleri olusumuna neden
olabilece@i yerlerde, aralikli kdgse kaynagdi kullaniimamahdir. Koése kaynaginin son
pasolari, birlestirilen parcanin sonuna kadar uzatiimahdir.

Bindirmeli birlesimler igin, minimum bindirme birlestirilen pargalardan ince
olanin kalinliginin doért katindan az olamaz. Birlestirilen pargalar birlesimin agilmasini
onleyecek sekilde sinirlandiriimamissa, tek kdse kaynagi kullaniimaz.

Bir parcanin sonu yalniz dusey kose kaynaklariyla birlestiriimigse, her bir
kaynagin boyu kaynaklar arasindaki gecis mesafesinden daha kisa olamaz.

7.5.9.  Alin Kaynagi (Butt welds)
7.5.9.1. Genel

Ana malzemenin uygun uzunlukta olmasina imkan verecek ek yerinde
kullanilan alin kaynaginin konumunun tasarim ile uyumlulugu kontrol edilmelidir.

Alin kaynaginin sonlari, tam boyun kalinliginda kuvvetli kaynak yapildigindan
emin olacak seklinde bitirilmelidir.
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Alin birlegtirmelerin ayari, TS 3357’ e gore yapilir. Ayar kacikhgi veya farkh
kalinhktaki malzemelerin birlestiriimesi halinde, belirtilen en kigik kalinligin altina
dusulmemek kaydiyla, 1:4 koniklikte bir gecis yapilarak kaynak agzi ayar tutturulur.

Eger dlzgun yuzey istenirse, tagan kaynaklar taglanabilir.
7.5.9.2. Tek Tarafli Kaynaklar

Tek taraftan tam nufuziyetli kaynaklar, kaynak arka parcasi kullanilarak veya
kullanilmadan vyapilabilir. Kaynak arka parcalari ana pargalarla birlikte kaynayip
kalacak celik malzemeler olabilecegi gibi, kaynak igleminden sonra cikarilabilecek
malzemeler de olabilir.

Cift tarafli kaynak gerektigi ancak pratik olarak uygulanamadigi durumlarda
kaynak arka pargasi (backing strip) kullanilarak tam nufuziyetli kaynak yapilabilir.

Kaynagin saglamhgini saglamak uzere kok pasonun tim bogazi doldurarak
tam nufuziyeti temin icin gegici kaynak arka pargasi (run off plate-strip) da kullanilabilir.

Celikten yapilmis surekli kaynak arka malzemesi projede yasaklanmadigi
surece kullanilabilir. Bunun kullaniimasina iligkin istekler kaynak proseduru
dokimaninda yer almalidir.

Eger celikten yapilmis kaynak arka malzemesi kullanilirsa, bunun karbon es
degeri %0,43’0 gecmemeli veya kaynakla birlestirilecek parganin ayni malzemeden
olmaldir.

Kaynak arka malzemesi kaynaklanacak ana malzemeye siki sikiya oturmus
olmali ve aksine bir hukim yoksa kaynak boyunca kullaniimaldir.

Borularin ve kutu profillerin birlesiminde kullanilan alin kaynaginin ylzey
taslamasina, sartnamede aksine bir hikim yoksa izin verilmez.

7.5.9.3. Kaynagin Arkasina Kanal Acma

Kaynak prosedurinin kaynak arkasina kanal acimasini gerektirdigi
durumlarda, TS 7307 EN ISO 4063’e gore basin¢h hava altinda arkla (871), alevle
(872) veya mekanik yontemler kullanilarak kanal agilabilir. Kaynak sure¢
dokumaninda, kaynak arkasina kanal agma istekleri belirtiimelidir.

Arka kanal agma islemi, Onceden yapilmis kaynak malzemesine tam
nufuziyeti saglayacak sekilde yeterli derinlige kadar yapilmalidir.

Kaynak arkasi kanali, kaynak icin kolayca ulasilabilecek kaynak yuzeyleriyle,
tek tarafli bir U kaynak agzinin konturunu olusturur.

7.5.10. Atmosferik Korozyona Dayanimli Celiklerin Kaynagi
Atmosferik korozyona direncli malzemelerin kaynaginda uygun kaynak sarf

malzemeleri kullaniimalidir. ilave olarak, asagidakiler igin C-Mn sarf malzemeleri de
kullanilabilir;
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(i) MAG veya SAW kaynaklariyla yapilan 8 mm kaynak kol boyuna kadar
tek paso kose kaynaklarinda veya iki taraftan birer paso yapilan alin
kaynaklarinda,

(i) En dig pasolarinda uygun kaynak sarf malzemeleri kullanilan ¢ok
pasolu kése veya alin kaynaklarinda.

7.5.11. Yan Birlegimler

Karma kaynak (kdse kaynadi ve tek tarafli alin kaynagi) yontemleri kullanilan
boru kafes sistemlerinde yan birlesimler, arka pargasi olmadan yapilir.

Boru veya kutu profil birlesimin tabanindaki baglanti agisi 60°’den kugukse,
tabana; alin kaynagina imkan verecek sekilde pah verilir. Birlesme agisi dar acil
tarafta 30°°den kl¢lk olamaz.

Yan birlegsimlere iligkin diger ayrintilar prEN 1090-2 Ek-E'de oldugu gibi
uygulanir.

7.5.12. Delik ve Cukur Kaynaklari

Delik ve gukur kaynaklari icin delikler orantili olmali ve boylece kaynak igin
yeterli acgiklik saglanmaldir. Olgller imalat resimlerinde veya is taniminda
belirlenmelidir.

Uygun Olguler asagidaki gibi olabilir;
(i) Geniglik; deligin delindigi parcanin kalinligindan en az 8 mm fazla,
(i) Uzun deliklerin boyu; 70 mm’den veya kaynatilacak sacin kalinliginin

5 katindan daha az olmalidir.

Cukur kaynaklari, delikteki alin kaynaklarinin yeterliliinden emin olduktan
sonra delik kaynaginin Uzerine yapilir. Aksine bir agiklama yoksa, delik kaynagi
olmadan cukur kaynagi yapilmasina izin verilmez. Cukur kaynagi normal olarak 20 mm
kalinliga kadar saclara uygulanir. Zorunlu hallerde, 20 mm’den 50 mm kalinhiga kadar
saclara yar1 otomatik kaynak yontemleriyle yapilacak ¢ukur kaynaklarinin ayrintilari
projede belirtiimelidir.

7.5.13. Ince Cidarli Malzemeler igin Punta (Nokta) Kaynagi (Spot welds)
7.5.13.1.  Genel

Punta kaynaklari; ark kaynagi veya direng kaynagi yontemleriyle yapilir.
7.5.13.2.  Ark Punta Kaynagi

Ark punta kaynagi dairesel veya iki bagi dairesel ve arasi birlestiriimis
sekilde uzun punta kaynagi olarak yapilabilir.

Birlegtirilen sacin kalinhgr 0,7 mm’den az ise kaynak pulu kullanilir.

Kaynak pulu; 1,2 mm ile 2 mm arasinda kalinliga ve dnceden zimbalanmis en az 10
mm ¢apinda delige sahip olmalidir.
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Paslanmaz ¢elik kaynak pullari yalnizca hizmet gartlarina uygunsa ve
onceden belirlenmigse kullanilabilir. Paslanmaz cgelik kaynak pullarinin birlesimlerde
olusturabilecegi ¢atlaklara dikkat edilmelidir.

Bir dairesel veya uzun ark punta kaynaginin gorulen genigligi (dw), TS EN
1993-1-1’e gore belirlenmis olmalidir.

7.5.13.3. Diren¢ Punta Kaynagi

Diren¢ punta kaynaginin ¢api ('jr)erilen elektrot u¢ ¢api d; (mm olarak) ile
mumkudn oldugunca yakin olmahdir d; = 5t* (Burada t elektrot ucuna temas eden
sacin kalinhgidir)

Diren¢ punta kaynaklarinin merkezleri arasindaki mesafe kaynak capinin
dy Uc¢ katindan az olmamalidir. Direng punta kaynaginin merkezinin en yakin kenara
mesafesi de kaynak ¢apinin 1,5 katindan olmamalidir.

7.5.14. Saplama (Kayma Elemanlari) Kaynagi

7.5.14.1. Ssaplamalarin kaynaklari TS EN ISO 14555 (Kaynak- Metalik Malzemelerin
Saplama Ark Kaynagi)'de belirtilen esaslar dogrultusunda yapilir. Saplama kaynagi ile
ilgili olarak, Ureticinin de malzeme, yontem ve ekipman konularindaki énerileri géz
onunde bulundurulur.

7.5.14.2. Saplamalarin kaynaklanacagi bolgelerde gerekli topraklama iglemi yapilir.

7.5.14.3. Muayene ve deneylerde;

(i) Butdn saplamalar (kayma elemanlari) gézle muayene edilir ve hepsinin
360° kaynaklanmis olmasina dikkat edilir.

(i)  Gozle kontrolun yeterliliginin ardindan kontrol muhendisi ile anlagsmaya
varilan noktalarda egilme testleri uygulanir. Saplamalarin en az %5%’i
her kiris bagina iki elemandan az olmamak kaydi ile test edilir.

Egilme testleri, saplamalarin basinin elemanin Ustune yerlestirilen gelik
bir boru araciligi ile kirisin yakin ylzine dogru, kayma elemanin
boyunun dortte biri kadar yanal istikamette egilmesi ile yapilir.

Saplamanin (kayma elemaninin) kaynagi test sonrasinda herhangi bir
catlama veya temassizlik isareti vermemelidir.

(iii) Testicin egilen saplamalar dizeltiimez, oldugu gibi birakilir.

7.5.14.4. Hatalh kaynaklanmig saplamalarin kaynaklari yenilmeli ve yeniden test
edilmelidir. Eger hatali saplamayi degistirmek gerekliyse eleman ¢ikartildiktan sonra
yuzey kontrol edilir.

7.5.15. Diger Kaynak Sekilleri

Standartlara uygun olarak belirlenecek diger kaynak sekilleri icin istekler
kaynak sure¢ dokimanlarinda belirtiimelidir.

7.5.16. Kaynak Sonrasi Gerilim Giderme Tavi (Isil islem)

Kaynak sonrasi gerilim giderme tavi (i1sil islemler) TS 6741 uyarinca yapilr.
Kaynaklanmig parcalarin geriliminin alinmasi amaciyla c¢eligin tavlanmasi sirasinda
uygun usullerin kullanildigi gosterilmelidir.
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Kaynaklanmis pargalarin isil igleme tabii tutulmasi (tavlanmasi); S355’den
daha yuksek sinif celikler icin, 6zel olarak onaylanmis slirece uygun olarak yapilir. Isil
islem icin kalite istekleri ISO/TR 17663’de belirtilmistir.

40mm den daha kalin veya ylksek karbon ve mangan igeren cgelik
malzemelerin kaynagindan sonra gerilim giderme tavi (1sil islem) yapiimahdir.

7.5.17. Kaynagin Uygulanmasi

Ark kaynaginin rastgele bir pargcaya gelmesinden sakinmak uUzere dikkatli
olunmali, eger gelirse celigin yuzeyi hafifge temizlenmeli ve kontrol edilmelidir.
S355'den yuksek sinif geliklerde gozle kontrole ilave olarak penetrant muayenesi veya
manyetik parcacik muayenesi yapiimalidir.

Kaynak sigraklarindan ve ark darbesinden sakinmak igin gerekli dnlemler
alinmali, eger vuku bulursa bunlar taglama, firca ve/veya baska sekilde ¢ikariimali ve
temizlenmelidir.

Her pasoda, gozle gorulen catlak, oyuk ve diger izin verilmeyen kusurlar,
sonraki pasolardan énce giderilmelidir. Her pasodan sonra pasonun yuzeyinde olusan
curuf temizlenmelidir. Bu iglem sirasinda kaynatilan malzeme ile kaynagi birlesim
noktalarina 6zel itina gosterilmelidir. YUuzeylerdeki ¢entiklere izin veriimez.

Kaynakli birlesimler icin gerekli kaynaklar; onayli kaynak prosediri
dokimanina (WPS) gore ve uygun sertifikaya sahip kaynak¢i ve kaynak operator
tarafindan yapilmalidir.

imalat test plakalari istenildiginde test plakalarinin malzeme kalitesi, karbon
esdegeri ve haddeleme yonl ana plaka ile ayni olmakla beraber ayni rulodan
kesilmeleri veya ayni dokimden olmalari sarti aranmamaktadir.

7.6. Kabul Kriterleri

Tablo 12 — Kalite Seviyesi B+ igin ilave istekler

Alttan kesme (5011) izin verilmez
Kaynak tasmasi (502) h<2mm
Yanlis Kaynak | Alin Kaynagi a==165°

agzi Kose kaynagi a = 200°

Dahili gozenek | Alin Kaynagi d=<0,1s,enc¢ok2mm

(2011 -2014) | Kése kaynagl | d<0,1a, en gok 2 mm
h<0,1s,enc¢ok1mm

Kati madde Alin Kaynag I <s,encok 10 mm
icerigi (300) Kése kaynag h<0,1a, encok 1 mm

I<a, encok 10 mm
Dogrusal sapma (507) h<0,05t, en cok 2 mm
Kok konkavhigi (515) izin verilmez

Not 1: Kalite seviyesi B+ igin istekler, kalite seviyesi B i¢in
istenenlerin bu tablodakilerle desteklenmis halidir.

Not: 2: Kalite seviyesi B+ igin istekler, belirgin metal
yorgunlugu etkilerine bagh kaynaklar icgin istekleri g6z
onlnde bulundurur.

Not 3: Bu Tablo prEN 1090-2 Tablo-13’den alinmistir.
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Kaynakli elemanlar, asagida madde 12’de belirtilen istekleri karsilamalidir.

Projede veya sartnamede aksi belirtimedikge, kaynaklar icin kabul kriterleri, TS
7830 EN 25817 ve TS EN ISO 13919-1’de verilen kusurlar icin kalite seviyeleri
kilavuzuna ve EN ISO 5817’ye uygun olarak agagida belirtildigi gibidir.

e EXC1 kalite seviyesi D

e EXC2 kalite seviyesi C

e EXC3 kalite seviyesi B

e EXC4 kalite seviyesi B+ (Kalite seviyesi B ile asagidaki tabloda verilenleri
kapsar)

7.7. Paslanmaz Celik Kaynagi
Paslanmaz c¢elik kaynaklari TS EN 1011-1 ve TS EN 1011-3 uyarinca yapilir.

Farkli paslanmaz celik malzemelerin birbiriyle veya karbon c¢eligi gibi diger
malzemeler ile kaynaklanmasi gereksinimi proje, imalat resmi ve kaynak prosedurinde
aciklanmalidir.

Kaynak koordinatérl uygun kaynak teknikleri, kaynak ydontemleri ve kaynak sarf
malzemelerinin  kullaniimasini g6z onunde bulundurmahdir. Paslanmaz celigin
kirlenmesi ve galvanik korozyon ile ortaya ¢ikan sorunlar dikkatle takip edilmelidir.

8. MEKANIK BiRLESiM ELEMANLARI
8.1. Genel

Bu madde atdlye ve santiyede profil ve saclarin birbirine sabitlenmesini iceren
baglantilar igin istenenleri kapsar.

Alin alina birlestirilen saclarin veya profilin kisimlarin kalinliklari arasinda genel
olarak 2 mm’den veya 6n gerilmeli uygulamalarda 1 mm’den fazla fark olmamalidir.
Kalinhk farkinin yukaridaki limitleri gegmemesini saglamak igin araya konacak celik
besleme levhasi kullanilirsa, bunlarin kalinhgr da 2 mm’den az olamaz. Kalinlik ayari
icin Ug taneden fazla besleme levhasi kullanilamaz.

Hava sartlarina maruz kisimlarda, paslanmaya neden olmamak igin pargalarin
birbirine daha yakin temasta olmalari gerekir.

gm__aom gm.__qm i
i
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Besleme levhalari ve simler birlikte kullanildiklari pargalar ile uyumlu korozyon
davranimina ve mekanik dayanima sahip olmalidir. Burada, farkh metallerin
temasindan ortaya cikabilecek galvanik korozyon sorunlarina ve riskine ¢ok dikkat
edilmelidir.
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Birlesim yan (yanak) saclari 4 mm’den ince olamaz.

Uzunlamasina delikler veya buyuk acgiimis deliklerle yapilan birlesimlerde, daha
onceden tanimlanmis olgude ve celik sinifinda 6zel pul kullanilir.

Yapisal birlesimlerde kullanilan nominal baglanti elemani ¢api, normal sartlarda
en az M12 olmalidir. Ince cidarli malzemelerde kullanilacak en kuguk ¢ap her bir
birlesim elemani igin ayri ayri belirtilmis olmalidir.

8.2. Bulonlu (Civatali) Birlesimler
8.2.1. Genel

Bulon baglantilari; bulon (civata), somun ve rondeladan olusur. Normal
yuvarlak deliklerde kullanilan 6ngermesiz bulonlar i¢in rondela kullaniimayabilir.
Birlesimler i¢in rondelanin, bulonun bas tarafinda mi, somun tarafinda mi veya her iki
tarafta mi kullanilacagi belirtiimelidir.

Birlesimin ana elemanlarinin yuzeyi ile bulon eksenine dik istikametteki bulon
basl veya somun arasinda 1/20 (3°)'den fazla bir a¢i varsa, bir tarafi kalin bir tarafi
ince egimli rondela kullanilir.

On germeli bulonlar igin, sertlestiriimis diiz (veya gerektiginde egimli)
rondelalar asagida belirtildigi gibi kullanilir

(1) 8.8 bulonlar igin bir rondela bulon basli veya somundan hangisi
donecekse onun altinda,

(i) 10.9 bulon icin rondelalar her iki tarafta.

Bulon baglantisinin tutma uzunlugunu ayarlamak igin toplam en fazla 12 mm
kalinlik saglayacak sekilde en ¢ok u¢ rondela veya bir yapma sac pul kullanilabilir. Bu
rondelalar bulonun dénmeyen tarafina yerlestirilir.

Ozellikle belirtiimemisse, somunun gevsemesini dnlemek igin, kilitteme gereci
kullanimi gibi, sikmaya ilave bir 6nlem alinmasina gerek yoktur.

EXC4 igin 6n germesiz bulonlarin somunlari, genellikle kontur somun veya
benzeri bir kilitteme gereci ile emniyete alinirlar.

ince cidarli malzemelerde, depo raflari gibi vibrasyona maruz kisa tutma
boyuna sahip civatal birlesimlerde kilitteme ydntemi kullaniimalidir.

On germeli civata somun baglantilarinda ilave kilitleme gereci gerekmez.
Projede aksi istenmedikce, TS EN ISO 21670 uyarinca kaynakl kullanilan somunlar ve
saplama kaynagi hari¢, bulon ve somunlara kaynak yapilmaz.

8.2.2.  Bulonlar (Civatalar)

Bulon boyu, bulonun civatadan sonra disarida kalan kismi ve dis boyu
konusunda asagidaki gereksinimleri kargilayacak sekilde segilir.

Gerekli toleranslari karsilamak (zere bulon boyu; asagidaki olguler goéz
onune alinarak segilir;
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i) Birlestirilecek pargalarin kalinlklari,

ii) Somunlarin yuksekligdi,

iii)  Kullanilacak rondelalarin kalinligt,

iv)  Somundan sonra disarida kalacak bulon ucu mesafesi

Baglanti tamamlandiginda somunun diginda kalacak bulon ucu, kesmeye
¢alisan 6n germesiz bulonlarda en az bir dig, 6n germeli bulonlar ile gerilimi nakleden
On germesiz bulonlarda en az iki dig olmalidir.

On germesiz bulonlarda somunun mesnet yiizeyi ile bulon gdvdesinin dig
¢cekilmemis kismi arasinda en azindan bir dis (somuna temas eden digler ile bulon
ucunda kalan disler hari¢) kalmalidir.

TS EN 14399-3’e uygun on gerilimli bulonlar igin, somunun mesnet yuzeyi ile
bulon gdévdesinin dis ¢ekilmemis kismi arasinda en azindan dort tam dis (somuna
temas eden digler ile bulon ucunda kalan disler harig) kalmahdir.

TS EN 14399-4’e uygun 6n gerilimli bulonlar igin, tutma boylari TS EN
14399-4 Tablo A-1'de belirtildigi gibi olmalidir.

Malzeme kalitesi 8.8 veya 10.9 olan galvanizli bulonlar bir Ust kalitede
somunla (8.8 kalite civata < 10.9 kalite somunla ve 10.9 kalite civata < 12 kalite
somunla) kullaniimalidir.

Projede civata kalitesi konusunda aksine bir kayit yoksa, IDARE’nin onayi
olmadikga ayni gapta degisik civata kaliteleri kullanilamaz.

8.2.3. Somunlar

Somunlar, karsihdi olan bulonlarin Uzerinde serbest¢ce c¢alismalidir. Elle
yapilan kontroller her yeni bulon somun grubu i¢in ayri ayri yapiimalidir.

Somunlar bulonlarin  Uzerine, somun Uzerindeki tanimlayici markalari
disaridan okunabilecek sekilde sikilir.

Kendinden rondelali somunlar dogru pozisyonda sikilmahdir.

Somunlar TS 1026-73;75;82 TS1026-84 EN ISO 7042’'ye ve diger ilgili
standartlara uygun olmalidir.

8.24. Rondelalar

On gerilimli bulon baslarinin altinda kullanilan rondelalar, TS EN 14399-6'ya
gore yivli (havsall) olmali ve yivleri bulon basina bakacak sekilde yerlestiriimelidir.
Somunlarin altinda ise yalnizca TS EN 14399-5’e uygun diz rondela kullanilir.

Olgusiinden blyik agiimis deliklerle, oval deliklerle veya 6zel dlgiide acilmis
deliklerle birlikte kullanilacak yapma sac rondelalarin 6zellikleri projede tanimlanmis
olmahdir.

Cekme rondelalari, gikintili yizeyi bulon bagina gelecek sekilde yerlestiriimeli
ve bulon aksi bildiriimedik¢e dondurulmemelidir.
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8.3. Ongermesiz Bulonlarin (Civatalarin) Sikilmasi

Birlestirilen parcalar siki temas saglayacak sekilde birbirine yaklastirilir.
Ayarlama igin gerekirse sim kullanilir. Daha kalin cidarli (saclarda t = 4 mm, profillerde
t = 8 mm) ana malzemeler igin, ylzeylerin tam temas etmesinin istendigi durumlar
disinda, arada kalan 2 mm’ye kadar bosluklar birakilabilir.

Sikma isleminde, bulon somun takimi, asiri yuk bindirmeksizin birlesim
parcalarini tutacak kadar sikistinlir (Bu “tutacak kadar sikma’nin oOl¢usu, bir kisinin
anahtarla ve uzatma parcasi kullanmadan normal kuvvetle sikmasi olarak kabul
edilebilir). Cok sayida bulondan olusan gruplarda bu iglem ortadan kenara dogru
yapilir. Kasmaya neden olmayacak dengeli bir sikma igin birden fazla tur sikma
uygulanabilir. Kisa bulonlar ile M12 ve daha dar bolunlara, sikma esnasinda asiri yuk
bindirmemek i¢in gerekli dnlemler alinmalidir.

Sikma isleminden sonra bulonun goévdesi somundan digari ¢ikmaldir.
Cekme ylku altinda galisan bulonlarda bu tagsma bir tam disten az olmamalidir.

8.4. Kayma Dayanimli Birlesimlerde Temas Yuzeylerinin Hazirhigi
Bu madde paslanmaz gelik birlesimleri kapsamaz.

ince cidarli malzemelerde én gerilmeli bulon birlesimleri icin temas yiizeyleri
hazirligi gerekmez ve kaymaya direngli birlesimlerin kullaniimasi dnerilmez.

On germeli birlesimlerde ylizey temas dereceleri belirtiimelidir. Hazirliklar,
istenen sirtinme ylzeyi sinifini elde edecek sekilde yapilmalidir. istenen sirtinme
yuzeyi sinifini elde edebilmek i¢in kabul edilebilecek yluzey hazirliklari asagida Tablo-
7’de oldugu gibidir.

Tablo 13 — Siirtiinme yiizeyleri igin kabul edilebilir siniflandirmalar

Hazirhik Sinif | Kayma Faktori p

Asagidaki Ug ylzey hazirligi igin ayni kayma faktort kabul edilebilir

a) cukurlasmamis gevsek pasli, bilye veya grit ile kumlanmis yizey

b) b@!ye veya grit ile kumlanmig, aliminyumlu piskirtme metal kapli A u=0,50
yuzey

c) bilye veya grit ile kumlanmis, ¢inko esash puskirtme metal kapl ve
en az 0,5 kayma faktori elde etmek igin test edilmis yilizey

bilye veya gritle kumlanmig, 50-80 y alkali-ginko silikat boya uygulanmig

. B M=0,40
ylizey
gevsek pasli, tel firga ile veya alevle temizlenmis ylizey C M=0,30
islem yapilamis yiizey C u=0,20

Not: Bu tablo prEN 1090-2 tablo-14’den alinmigtir.

imalat ve saha montaji sirasinda istenen siirtiinme yiizeyi sinifinin korunmasi

icin asagidaki dnlemler alinmalidir:

i) birlestirme sirasinda, temas ylzeyleri yag, toz, boya gibi kirlerden arinmig
olmahdir. Birlesim pargalarinin oOrtismesini engelleyecek c¢apaklar
temizlenmelidir.

ii) celik ylzeyindeki yad kalintilari uygun kimyasallar kullanilarak
temizlenmeli, alevle temizlik yapilmamalidir.
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iii) hazirliktan  sonra  boyanmamis veya  kaplanmamis  ylUzeyler
birlegtirilemiyorsa, bunlar hava sartlarindan etkilenmeyecek sekilde
korunmalidir. Bu pargalar, birlestirmeden hemen Once tel firga ile
fircalanarak Uzerindeki ince pas veya toz tabakasindan arindiriimahdir.
Paruzlendirilmis yuzeyin hasar gormemesi veya duzelmemesi igin gerekli
0zen gosterilmelidir.

8.5. Ongermeli Bulonlarin (Civatalarin) Sikilmasi
8.5.1. Genel

On germenin baslamasindan énce, birlestirilen parcalar ayarlanmali ve bulon
gruplarindaki bulanlar yukarida madde 8.3.’de belirtildigi sekilde sikilmali, ancak arada
kalan bosluklar 1 mm’den fazla olmamalidir.

Bulonlar en azindan istenen minimum 6n germe kuvvetini el edecek sekilde
sikilmahdir. Aksi belirtiimedigi surece TS EN 1993-1-8, prEN 1090-2 ve asagidaki
tabloya uygun olarak;

Fp=0,7 fupAs

seklinde hesaplanir.

Tablo 14 — istenen en diisiik 6n germe kuvveti degerleri [kN]

Mukavemet Bulon ¢api (mm)

Sinifi 12 [ 16 | 20 | 22 | 24 | 27 | 30 | 36
8.8 47 | 88 | 137 | 170 | 198 | 257 | 314 | 458
10.9 59 [ 110 | 172 | 212 | 247 | 321 | 393 | 572

Not: Bu tablo prEN 1090-2 tablo 15’den alinmisgtir.

Aksine bir durum belirlenmedikge, sikma yontemi EN ISO 7040 ve TS 1026-
84 EN ISO 7042 de goz onunde bulundurularak asagidakiler arasindan segilir;

i) tork kontrol yéntemi (madde 8.5.3.)
ii) kayma yontem (madde 8.5.4.)
iii) direk basing gostergesi yontemi

Kullanilan tork anahtarlari TS EN ISO 6789'a gore + %4 hassasiyete sahip
olmalidir. Her bir anahtarin hassasiyeti en azindan her galisma gununde bir defa ve

pndmatik anahtarlarda her hortum boyu degistiinde kontrol edilmelidir. Ayrica
kontroller; kullanirken meydana gelen 6nemli carpma, dusme, asiri yuklenme gibi her
kazadan sonra da yapilmalidir.

istenen en disiik 6n germe kuvvetine karsilik gelen tork degerleri M, prEN
1090-2 madde 8.5.de belirtildigi gibi asagidaki sekilde belirlenir:
i) k-sinifi K2 igin kp, ve Vi ile: Mz =km (1 + 1,65 Vi) dFp
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Minimum ©On gerilme ile sikilmig bir bulon somun takimi sonradan
gevsetilirse, bu takim atilmali ve yeni bir bulon somun takimi kullaniimahdir.

Sikilirken digleri bozulan veya yalama olan bulonlar (civatalar) ve somunlar
degistirilir.
8.5.2. Sikma Yénteminin Kalibrasyonu

istenen en diisiik 6n germe kuvvetinin elde edilebiimesi igin, sikma ydntemi

kalibre edilmelidir. Kalibrasyonda, TS EN 14399-2’ye goére yapilan deney ciktilari
(donme-bulon kuvvet iligkisi, tork-bulon kuvvet iligkisi) kullanilir.

Her bir bulon somun grubu igin ayri bir kalibrasyon yapilir.

Hidrolik gereclerle eksenel 6n yukleme veya ultrasonik kontrollu ¢cekme gibi
diger bulon sikma yoéntemleri de imalatginin Onerileri dogrultusunda kalibre edilmis
olmaldir.

8.5.3. Tork Kontrol Yontemi

Bulonlar uygun ve yukarida belirtildigi sekilde kalibre edilmis tork
anahtarlariyla sikilir. Sikma isleminde, darbeli anahtarlar harig, elle veya kuvvetle
calisan tork anahtarlari kullanilabilir.

Sikma islemi, genel olarak asagidaki degerlere ayarlanmis bir anahtarin
kullanildigi iki asamadan olusur;
i) birinci asamada, istenen tork degerinin (M;) %75’ine kadar

ii) ikinci asamada, istenen tork degerinin (M;) %110’'una kadar
8.5.4. Karma Yéntem

Tablo 15 — Daha fazla sikma igin ilave donmeye iligkin karma yontem gosterme degerleri
(8.8 ve 10.9 bulonlar)

Birlestirilecek parcalarin (TUm pul ve ayar ilave sikma islemi siiresince uygulanacak
levhalari dahil)toplam kalinhigi (t) ilave donme agisi (Derece)
d = bulon ¢api
t<2d 60
2d<t<6d 90
6d<t<10d 120
10d<t Gosterge yok
Not: Bu tablo prEN1090-2 tablo-16’dan alinmigtir.

Karma yontem ile sikma iki asamadan olusur;

i) Dugum noktasini veya birlesimi toplamak igin bir baglangi¢ sikmasi
yapilir. Anahtar, istenen tork degerinin (M;) %75’ine ayarlanir,

ii) Bulon takiminin donen kismi, kismi olarak donduralir. Birinci
asamadan hemen sonra, somunun bulon diglerine nazaran pozisyonu,
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markalama kalemi veya boya ile daimi olarak markalanir. Boylece,
somunun bulona nazaran son dénusu kolaylikla tespit edilebilir.

Biraz daha dondurmenin uygulandigi, son sikmanin ikinci agsamasi testlerden
elde edilen sonuca gore veya asagidaki Tablo’da verilen degerlere uygun olarak
gergeklestirilir.

8.5.5. Dogrudan Basing Géstergesi Yontemi

Bu madde, bulondaki basinci gézlemek suretiyle, istenen minimum 6n germe
uygulandiginda bunu goésteren basing gosterge rondelalari gibi gerecleri kapsar. Bu
burulmaya dayanan gostergeleri kapsamaz. Bu, hidrolik gereclerle bulon 6n gerilmesini
dogrudan olgmeye de uygulanmaz.

Sikma islemi, ayni sekilde “tutacak kadar sikma” kogullarina ulagtiktan sonra,
batin bulonlar istenen minimum 6n germeyi saglamak Uzere sikilirlar. Gosterilen
rondelalardaki bosluklarin ortalamasi, bulon takiminin kabul edilebilirligini saglamak
agisindan yeterli olabilir.

8.6. Ozel Bulon (Civata) Tiplerinin Kullaniimasi
8.6.1. Gomme Basli Bulonlar (Civatalar)

On germeli ve 6n germesiz uygulamalarda gémme basl bulonlar
kullanilabilir.

8.6.2. Uygun Bulonlar (Civatalar) ve Pimler

Uygun bulon ve pimler, 6n germeli veya on germesiz uygulamalarda
kullanilabilir ve yukaridaki birlesim elemanlari agiklamalari asagidaki ilave isteklere
uyarlanabilir.

Bulon vyatagl icinde kalan “uygun bulon”un govdesindeki digli kismin
uzunlugu, aksine bir hUkim yoksa sacin kalinliginin 1/3’'Gnu gegcmemelidir.

Uygun bulonlar ve pimler, dislerin bozulmasina neden olabilecek ilave bir
kuvvet uygulamadan monte edilebilmelidir.

8.6.3.  Altigen Enjeksiyon Bulonlari (Civatalari)

Asagida belirtilen altigen enjeksiyon bulonlar 6zle baglanti elemani olarak
siniflandiriliriar.

Enjeksiyon deligi
Havsali (yivli) rondela
Recine

Rondeladaki hava firar
kanali

S
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Ayrintilart  prEN 1090-2 Ek-J'de belirtlen bu bulonlarin  kullaniimasi
gerektiginde, kullanimina iligkin esaslar projede belirtiimelidir.

8.7. Perginli Birlesimler
8.7.1. Perginler

Her percin, ayni dlglide bir kafa olusturmak ve yuvasini doldurmak igin ve
ayrica birlestirilen elemanlarin dis yuzlerinde perginleme makinesi tarafindan
olusturulacak bozulmalari engellemek tzere yeterli uzunluga sahip olmalidir.

8.7.2. Percginlerin Yerlegtirilmesi

Birlestirilecek pargalar siki sikiya temasta olacak sekilde bir araya getirilmeli
ve percinleme suresince de bdyle tutulmalidir.

Soguk veya yalniz ucu isitiimis pergin kullanilmaz. Pergin caplari pergin
soguk iken delik capindan 1 mm kuguk olur.

Ortak delikler arasindaki en fazla eksen kagikligi 1 mm’den fazla
olmamalidir. Kagikhgr gidermek icin deligin raybalamaya duzeltimesine/genisletiime-
sine izin verilir. Raybalamadan sonra daha genis gapli pergin kullanmak gerekebilir.

Cok percinli birlesimlerde, per¢in grubunun ortasindan itibaren pergin ¢akma
islemi baslayana kadar en azindan her dort delikten birine civata somun baglantisi
yapilir. Tek perginli birlesimleri bir arada tutmak igin 6zel dnlem alinmahdir.

Uygulanabilir durumlarda, perginleme sabit basingli makinalar kullanilarak
yapilmaldir. Her pergin percinleme asamasinda boydan boya isitiimalidir. Uzun
percinlerde tim boyun isinmasina 6zel dikkat sarf edilmelidir.

Cakili perginlerin yerine siki sikiya oturdugu kontrol edilmelidir. Bas ve gévde
eksenleri Ust Uste gelmeyen, bosluk yapan perginler tespit edilip isaretlenmeli, keski ile
sokilerek, gerekirse raybalanip yeniden percin yapimahdir. idarece aksi
ongorulmedigi takdirde, c¢ok pargadan olusan elemanlarin perginleri atdlyede
yapiimalidir.

Yanmis perginler kullanilamaz. Isitildiktan hemen sonra kullanilamayan
percinler sonradan kullanmak igin tekrar isitilamaz.

8.7.3. Kabul Kriterleri

Percin baslari ortalanmig olmalidir. Bagin govde eksenine nazaran kagikhgi
0,15 dj (delik ¢api1) olmalidir.

Percin baslari duzgin sekilde olmali ve (zerinde catlak ve oyuklar
olmamalidir.

Percinler, birlestirilen parcalarin hem dig yuzlerine hem deliklerine yeterince
temas halinde olmalidir. Pergin basina bir ¢gekicle hafifge vuruldugunda higbir hareket
ve titresim gorulmemelidir.
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8.8. Ozel Birlesim Elemanlari ve Birlegsim Yéntemleri

Ozel birlesim elemanlari ve 6zel birlesim ydntemleri imalatginin onerileri ve
yukaridaki agiklamalar dogrultusunda uygulanabilir. Bu ayni zamanda, bulon baglantih
yapisal celik elemanlarina ve kimyasal temel ankraj bulonlari dahil diger yapi
elemanlarina uygulanabilir. Burada, 6zel baglanti yontemlerinden olan yapistiriciyla
tutturma yontemi kullanilabilir.

On gerilmeli ve 6n gerilmesiz uygulamalarda 6zel baglanti elemanlari ve dzel
baglama ydntemlerinin kullaniimasi igin istenen deneyler projede belirtiimelidir.
Bulonlar igin belirtilenlerin disinda da deneyler kullanilabilir. Onceki deneylerden yeterli
bilgiler alinmigsa IDARE’nin ve/veya onun namina hareket eden kontrol kurumunun
izniyle, daha fazla deneyden kacinilabilir.

8.9. ince Cidarli Elemanlarin ve Saclarin Birlegimleri
8.9.1.  Genel

Baglanti elemanlarinin performansi, sure¢ kontroll ile belirlenebilecek saha
metodolojisine baglidir. Sure¢ kontrolleri, istenen birlesimlerin santiye kosullarinda
yapilabilecegini gostermek icin kullanilabilir. Asagidaki durumlar g6z ©onunde
bulundurulmalidir;

i) sac vidalari icin dogru delik dlgulerini yapabilmek,
ii) tornavida makinasini uygun sikma torku ve derinlige ayarlayabilmek,

iii) matkap uc¢lu vidalari, Dbirlegtirilen ylUzeylere disey olarak
vidalayabilmek, sizdirmazlik rondelalarini imalat¢i tarafindan belirtilen
sinirlar icinde dogru basinca ayarlayabilmek,

iv) fisekle gakilan civilerin segilebilmesi ve kullanilabilmesi,
V) yeterli bir birlesim olusturabilmek ve yetersiz olani fark edebilmek,

8.9.2. Sac Vidasi ve Matkap Uclu Vidalarin Kullaniimasi

Vidalarin boy ve dis formlari, 6zel uygulamaya ve birlestiriliecek ana
malzemenin kalinligina gore segilmelidir. Etkin dis boyu dyle olmalidir ki, disli kisim
destek elemanlarina angaje olsun.

Trapez veya oluklu saclarin birlegtiriimesinde, sac vidasi ve kendinden
matkapl vidalar kullanildiginda, aksine bir hukim yoksa baglanti elemanlari saclarin
cukur / oluk kisimlarina vidalanir.

Egder sac vidasi ve kendinden matkapli vidalar ¢ati profilinin Ust kisminda
kullanilirsa, sacin delinme noktalarinda ¢okuntiye neden olmamak igin dikkatli
olunmalidir.

Sac vidasi ve matkap uclu vidalarla birlikte sizdirmazlik rondelasi
kullanilmasi halinde, vidalar uygun basinci saglayacak sekilde vidalanmalidir. Bu
vidalar, sizdirmazlik rondelasi kullaniimadigi durumlarda da asiri sikmayi onlemek
Uzere tork ayari yapilarak vidalanmaldir.
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8.9.3. Kor Percinlerin Kullaniimasi

Kor percin boylari, birlestirilecek malzemenin kalinhdgina gore ayarlanir.
Percinlerin segimi ve uygulanmasi konusunda imalatgi 6nerileri gbz dnlne alinir.

Percinlemeden sonra bdlgedeki kopan pergin uglari toplanmali ve kalan
parcalarin birlestirilen elemanlarin korozyonuna sebep olmasi 6nlenmelidir.

8.9.4. Fisek ile Cakilan Civilerin Kullaniimasi
8.9.4.1. Genel

Civi caplarinin  sec¢imi, birlestirilecek malzemenin ve altindaki destek
malzemesinin kalinlarina bagh olarak yapilir. Civi capiyla malzeme kalinlklari

arasindaki iligkiyi gosteren bir tablo asagida verilmigtir.

Tablo 16 — Sac ve destek elemani kalinliklarina gore onerilen ¢ivi ¢caplari (mm)
Tek Yénde Sac Kaplama (baglanti yan veya tek kat ug elemanlari)

Birlestirilen saclarin en

ylksek kalinhig 1.4 2,5 3,5

Karsit yonlerde sac kaplama (diger tim durmlar)

Toplam sac kalinhgi 2,8 5,0 7,0
Civinin gévde ¢api 3,7 4,5 52
Destek elemaninin en

dusuk kalinhigi 3 6 8

Bu tablo prEN 1090-2 Tablo-17’den alinmigtir.

8.9.4.2. Fisek (Kartus) Depolamasi

Fisek depolamasi, atesli silahlar ve patlayicilara iligkin milli yasa ve
yonetmeliklere goére yapilir. Fisekler agik ates bulunan veya yanici ve parlayici
malzemelerle birlikte depolanamaz. Fisekler kuru yerde ve orijinal ambalajlarinda
saklanir.

Fisekler yetkisiz kisilerin giremeyecegi kilitli mekanlarda muhafaza edilir.

8.9.4.3. Atesleme

Atesleme guclnlin veya aletin ayarinin segimi birlestirilecek elemanlar ile
destek elemaninin kalinligina bagli olarak belirlenir.

istenen nifuziyet (givi girme) derinligi ¢ivi gévdesinin capina bagli olmakla
beraber, eger destek elemani ¢elikse bu derinlik 10 mm’den az olamaz.

8.9.5.  Hava lle Cakilan Civilerin Kullaniimasi

Civi caplarinin secgimi, birlestirilecek malzemenin ve altindaki destek
malzemesinin kalinlarina baglh olarak yapilir.
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Destek elemani celik ise, givinin girecegi destek malzemesinin kenar
mesafesi 10 mm’den az olamaz.

8.9.6.  Ozel Birlesim Yéntemleri

Birlestirilen elemanlarin daimi olarak baglamis olacagi birlesimler; bu amacgla
yapilmis presler (clinching) tarafindan olusturulan bolgesel deformasyonlar gibi diger
mekanik baglanti yontemlerinden biriyle de yapilabilir. Bu ydntemler, izin verildigi
takdirde kullanilabilir. Bu gibi birlesimlerin uygulamasi, uygun sure¢ deneyleriyle
kanitlanmigs olmahdir.

8.9.7. Yan Birlesim Elemanlari

Panellerin birbirine baglantilarini emniyete alan, flasing veya aksesuar gibi
malzemeler, Ust Uste binen saclari birbirine gektirmek igin yeterli olmalidir.

Bir catinin gériinen yuzeyinin profil saclarinin yan elemanlari, imalatginin
Onerilerine gore baglanmalidir. Bu baglantilarin minimum ¢api; sac vidasi ve matkap
uclu vidalar i¢in 4,8 mm ve perginler icin 4 mm olmalidir.

8.9.8. Paslanmaz Celiklerde Zedelenme ve Tutulma

Zedelenme, yuzeylerin yuk altinda yer yer kopmasi ve yapismasi ile
baglanma sirasinda olugan nispi hareket sonucunda olusabilir. Bu durumlarda
kaynakla birlestirme (weld bonding) ve tutukluk (seizure) ortaya cikabilir.

9. SAHA MONTAJI
9.1. Genel

9.1.1. Bu madde, saha montaji ile glivenli montaj ve hassas odlgulerde hazirlanmig
destekler icin santiyenin uygunluguna iligkin olanlara ilave olarak taban plakalarinin
altina 6zel sap dokulmesi dahil, santiyede yapilan diger isler igin istenenleri kapsar.

9.1.2.  Yapinin kontrol ve kabull asagida madde 13’'de belirtilen esaslar dahilinde
yapllir.

9.1.3. Saha montaji, yukarida madde 4.2.’de belirtilen vyeterlikteki firmalar
tarafindan, madde 3. (Tasarim)'de belirtilen esaslar dahilinde hazirlanmis ve IDARE
tarafindan onaylanmis proje ve cizimlere istinaden, madde 5 ve madde 6’da belirtilen
esaslar dahilinde imal edilmis yapi elemanlari ve malzemeler kullanilarak yapilir.

9.2. Saha Kosullar

ingaat santiyesindeki isin glvenligine iliskin teknik gereksinimler karsilanmadan
saha montajina baslanamaz.
i) kreynler ile iskeler, lift v.b. ulagsma techizati icin hard standing’in tedarik ve
muhafazasi

i) santiyeye kadar ve santiye igi ulasim
iif) tesisin guvenli igletmesini etkileyen zemin sartlari
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iv)
v)
Vi)
vii)
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montaj sirasinda yapi desteklerinin olasi yerlegimi

yer alti hizmetleri, havai kablolar ve/veya santiye engellerinin ayrintilari
santiyeye gonderilebilecek elemanlarin 6l¢t veya agirlik sinirlamalari
santiye ve gevresindeki 6zel ¢cevre ve iklim sartlari

isleri etkileyen veya onlardan etkilenen, civardaki yapilarin ézellikleri

Eger isler kendi iginde diger yuklenicilerin isleriyle iligkiliyse, iglerin guvenligi
acisindan teknik isteklerin ingaatin diger bolumleriyle uyumlulugu kontrol edilmelidir.
Bu kontrollerde asagidaki gibi hususlarin uygunlugu géz éntine alinmalidir;

i)

i)
ii)

santiye hizmetlerinin uygunlugu ve diger yuklenicilerle isbirligi igin
onceden duzenlenmis surecler

celik isinde izin verilen ingaat ve depolama yuklerinin degerleri

celik beton karma insaat suresince beton dokulmesi

9.3. Montaj Yontemi Acgiklamasi

9.3.1. Montaj Yéntemi i¢in Tasarim Esasi

Uygunsa, tasarima dayali glvenli montaj yontemi belirlenmelidir. Bu tasarima
dayali montaj yonteminde asagidaki gibi hususlarin uygunlugu g6z 6nune alinmahdir;

Xi)

santiye baglantilarinin konum ve tipleri
maksimum parga olgusu, agirligi ve yeri
montaj sirasi

gegici caprazlar ve payanda gereksinimleri dahil kismi monte edilen yapi
icin kararlilik (stabilite) konsepti

karma yapilarin sonraki beton dokme islemlerini kolaylastirmak igin
payandalama veya beton dokme safhalar gibi diger islemler

gegici capraz veya payandalarin kaldiriimasi igin sartlar veya yapiya yuk
(baski) uygulanmasi veya baskinin kaldiriimasi yénundeki istekler

ingaat sirasinda guvenlik tehlikesi yaratabilecek hususlar

temel baglantilari ile mesnetlerin ayarlamalari ve sap dokulmesine iliskin
zamanlama ve yontemleri

imalat safhasinda kontrol edilecek degerler dahil istenen sehim ve 6n
hazirliklar

kararlihgi temin igin trapezoid sac kullanimi
yanal sinirlandirma saglamak igin trapezoid sac kullanimi

ve uygun oldugu taktirde asagidakiler de g6z 6nunde bulundurulur;

Xii)
Xiii)
Xiv)
XV)

XVi)

ulastirma uniteleri kaldirma baglantilari

destekleme ve kriko igin konum ve kosullar

mesnetler igin kararllik konsepti

kismen monte edilen yapi elemanlarinin deformasyonlari
desteklerin beklenen yerlegimi
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xvii) ingsaatin gesitli safhalarinda kreynler, depolanmis pargalar, kargi agirliklar
gibi unsurlardan gelen yukler ve 6zel konumlar

xviii) kalici tel halatlarin dagitimi, depolanmasi, kaldiriimasi, yerlestiriimesi ve
on yuklemesinin yapilmasi igin talimat

Xix)  yuzey giydirmenin dogsenmesi igin, siralama, sicaklik, doseme hizi gibi
ayrintilar

xx)  tum gegici ve kalici islere ek olarak yapilan islerin, kaldiriimalarina iligkin
talimatlar dahil, ayrintilari

Bir montaj yontemi agiklamasi yapilmali ve tasarim kurallarina gére ve 6zellikle
kismen monte edilmis yapinin montaj ve diger yuklere karsi dayanimi yonunden
kontrol edilmelidir.

9.3.2. Insaat Yapimcisinin “Montaj Yéntemi”

ingsaat yapimcisinin montaj yéntemini anlatan bir ydéntem aciklamasi
yapilmali ve tasarim kurallarina gore ve ozellikle kismen monte edilmig yapinin montaj
ve diger yuklere karsi dayanimi yonunden kontrol edilmelidir.

Basta santiye kosullarinin gerektirdikleri olmak (zere c¢esitli nedenlerle
montaj yontemi agiklamasi kontrol edilmeli ve yukarida belirtilen esaslar dahilinde
guvenlik gereksinimlerini de karsilayacak sekilde gézden gecirilmelidir.

Montaj yontemi aciklamasi; g¢elik montajini guvenli bir sekilde yapmak igin
gerekli surecgleri (prosedurleri) aciklamali ve isin guvenligine iliskin teknik
gereksinimleri gozonune almalidir. Hazirlanan bu suregler, 6zel is talimatlari ile ilintili
olmaldir.

Montaj yontem acgiklamasi yukarida belirtilen tum ilgili maddeleri kapsamali
ve aynl zamanda asagida belirtilenler gibi maddeleri de g6z énunde bulundurmalidir;

i) asagidaki 9.5.4. maddesi uyarinca yapilan deneme montajindan elde
edilen deneyim,

i) kaynak oOncesi stabiliteyi saglamak ve dugum noktalarinin yerel
hareketlerini engellemek igin gerekli sinirlamalar,

i)  gerekli kaldirma gerecleri,

iv)  buyuk ve sekilsiz pargalarin agirliklarinin ve/veya agirlik merkezlerinin
marklanmasinin gerekliligi,

V) krey kullanilan yerlerde kaldirilacak agirlk ve ¢aligma yarigap arasindaki
iliski,
vi)  Ozellikle montaj sirasindaki tahmin edilen rizgar kosgullarindan ortaya

cikanlar gibi salinima neden olan kuvvetlerin ve salinim kuvvetlerine kargi
yeterli direnci saglayacak yontemlerin belirlenmesi,

vii)  dogrudan guvenlik tehlikeleri ile ilgilenen yontemler
viii) ig yerine guvenli girigi ve is yeri glvenligini saglayan yontemler

Celik beton karma (kompozit) yapilar igin yukaridakilere ilaveten asagidakiler uygulanir
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iX) kompozit doseme igin trapezoid kalip saclarini sabitlemeden once
tasiyici kirigler tarafindan yeterince desteklendiginden emin olmak ¢in bu
saclarin sabitlenme sirasi planlanmali ve bir sonraki igsleme ge¢cmeden
once guvenli bir sekilde sabitlenmelidir,

X) trapezoid kalip saclari yukaridaki ix) bendinde belirtilenlere uygun olarak
birlesim elemanlari tarafindan emniyete alinmadik¢a saplama kaynagina
baslanmamalidir.

Ayrica su hususlara da dikkat edilmelidir;

o beton dékme sirasi,

. on germe,

. celik ile taze dokulen beton arasindaki sicaklik farki,
o kaldirma ve destekler,

9.4. Kontrol ve Gozlem
94.1. Referans Sistemi

Sahada yapilan iglerin olgumleri, TS ISO 4463-1’e uygun olarak kurulan,
ingaat islerinin aplikasyon ve dl¢gumlerine iligkin sisteme gore yapilir.

ikincil cevrimin belgelenmis gézlemi yapiimali ve celik islerinin aplikasyonu
icin referans sistemi olarak kullaniimalidr. ikincil gevrimin bu gdzlemde verilen
koordinatlari, TS ISO 4463-1'de verilen kabul kriterleriyle uyumlu olmasi halinde
gercek olarak kabul edilir. Celigin aplikasyon ve élgimu igin referans sicaklik belirtiimis
olmaldir.

94.2. Konum Noktalari

Her bir yapi elemaninin monte edilecegi yer olarak tasarlanarak ve
markalanan konum noktalari TS ISO 4463-1’'e uygun olmalidir.

9.5. Destekler (Pabuclar), Ankrajlar ve Mesnetler
9.5.1.  Desteklerin (Pabuglarin) Kontrolii

Montaj baslamadan 6énce, desteklerin (pabuclarin) durumu ve yerleri gézle
kontrol edilmelidir. Eger destekler montaj i¢cin uygun degilse, montajin baslamasindan
once duzeltilmelidir. Uygunsuzluklar bir rapor ile belgelenmelidir.
9.5.2.  Aplikasyon ve Desteklerin (Pabuglarin) Uygunlugu

Celik isiyle ilgili tim temeller, ankrajlar ve destekler (pabugclar), Gzerine c¢elik
yapinin monte edilebilmesi i¢cin uygun bigcimde hazirlanmaldir. Mesnetler, TS EN
1337-11"e uygun olarak tesis edilmelidir.

Destek (pabug), ankraj ve mesnetlerin konum ve seviyeleri (yukseklikleri)
asagidaki 12.2.5. maddesinde belirtilen kabul kriterlerine uyumlu olmadik¢a veya

belirtiimis olan isteklere duzeltme gelmedikge, montaja baglanamaz.
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Desteklerin (pabuglarin) konumunu kontrol etmek ic¢in kullanilan uygunluk
ekspertizi bir rapor ile belgelendirilmelidir.

Eder ankrajlara 6n gerilim uygulanacaksa, ankrajlarin Ustte kalan en az 100
mm’lik kismina beton yapismamasi igin gerekli duzenleme yapilmalidir. Ayar menfezi
icinde hareket etmesi istenen ankrajlar icin 75 mm’den az olmamak Uzere ankraj
capinin Ug¢ kati 6lgustinde menfez birakilir

9.5.3.  Desteklerin (Pabuglarin) Uygunlugunun Korunmasi

Montaj devam ederken, c¢elik isi i¢in kullanilan destekler (pabuglar), montaja
baslarken sahip olduklari sartlarini aynen muhafaza etmelidir. Pas lekelerine karsi
korunma gerektiren destek (pabug) bolgeleri belirlenmelidir.

Bir destekte (temel pabucunda) gelik yapi elemaninin yerlestiriimesindeki
boslugun giderilmesi icin kullanilan dolgu, ¢elik ile pabug¢ arasina dokllecek 6zel sap
veya yerlestirilecek takozlar ile saglanir. Dolgu genel olarak mesnetin veya dogrudan
kolon taban plaksinin altina konur.

9.54. Gecici Destekler

Taban plakalarinin altinda gecici destek olarak kullanilan gsimler veya diger
destek gerecler, celige duzgun yuzey saglamali ve betonun yerel catlamalarini
onlemek icin yeterli dlcu, kuvvet ve saglamliga sahip olmalidir.

Eger taban konumunun ayari, ankrajin Gzerindeki ve taban plakasinin altinda
kalan seviye ayar somunu kullanilarak yapilirsa, aksine bir hukim yoksa bu somunlar
bulundugu yerde birakiir. Somunlar; kismi monte edilmis yapinin kararhligini
(stabilitesini) korumaya uygun ve kullanilan ankrajin perforansini tehlikeye tehlikeye
sokmayacak sekilde secilmelidir. Uygun oldugu taktirde seviye ayar somunu olarak
yarim somun kullanilabilir.

Eger takozlarin Uzerine sonradan sap dokulecekse, aksine bir hukdm
olmadigi taktirde takozlari en az 25 mm kaplayacak sekilde ddkulmelidir.

Egder saptan sonra yerinde kalacaksa, takozlar yapiyla ayni dayaniklihga
sahip malzemeden yapilmalidir.

9.5.5. Sap D6kme ve Kenar Sizdirmazhgi

Taban plakalarinin altina sap dokulecekse, bayatlamamig malzeme
kullaniimamalidir. Sap malzemesi asagidaki sekilde kullaniimahdir;

i) Malzeme JUreticinin 6nerisine gére karistinimal ve kullaniimahdir.
Ureticinin izin vermesi durumu disinda, sap 0° C’nin altinda
karistirilmamalhdir.

ii) Malzeme, boslugu tamamen dolduracak sekilde dokulmelidir.

i) Uygun sekilde sabitlenmis desteklere karsilik, gerektiginde sikistirma ve
darbe yontemi kulanilir

iv) Gerektiginde hava delikleri birakilir
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Sap dokuminden hemen Once, kolon taban plakalarinin alti temizlenecek,
taban plakasinin altinda sivi, buz, dékuntl ve diger kirletici madeler bulunmadigindan
emin olunmalidir. Sap dokulurken ¢okme (rotre) olmamasi icin tedbir alinmahdir.

Kolon taban plakasi altindaki bosluklari doldurmak igin dokulen sapa engel
olmayacak sekilde gerekli dizenleme yapiimalidir.

Kolonu icine alan cep tarzi pabuclar, cevresindeki betondan daha az
olmayan bir basing¢ direnci 6zelligine sahip yogun betonla doldurulmalidir.

Sapin digarida kalan ksimlari, suyun ¢elik yapi elemanlarinin yaninda hapis
kalmasini engelleyecek gsekilde olmasina dikkat edilmelidir. Kullanilan sap
malzemesinin Ozelligine bagli olarak, su veya korozif sivinin hapis kalma tehlikesi
varsa, taban plakasinin altindaki sap, taban plakasinin alt seviyesini asacak gibi ¢ok
doldurulmamali, sapin geometrisi asagidaki sekilde gosterildigi gibi, plakadan itibaren
ucgen olusturacak sekilde olmalidir.

Taban plakasi altina dokulecek sap igin kalan boslugun 25mm ile 50 mm
arasinda olmasina dikkat edilecek Taban plakasi ile temel betonu arasinda 25 mm.
den az mesafe kalmig ise 6zel tamir harci, epoksi bazli harglar gibi 6zel sap malzemesi
kullanilacaktir

Eger sapa hi¢ gerek yoksa, taban plakasinin kenarlari, altina su sizmasini
engelleyecek sekilde mastiklenmelidir.

Beton ve sap islemi TS EN 206-1 ve ENV 13670’e gore yapilmalidir.
9.5.6.  Ankrajlama

Yapinin veya komgu yapilarin beton bolumu igine kalan ankraj gerecleri
projede belirtilen 6zelliklere uygun olmahdir. Ankrajlar, gerekli ankajlama dayanimini
saglamak igin betona hasar vermesini onleyecek sekilde uygun ol¢ulendiriimelidir. Bu
Ozellikle esnek ankrajlarda daha da énem kazanir. Bu paralelde, betonun patlamasini
onlemek icin kenardan en kiguk mesafeler belirlenmelidir

9.6. Saha Montaji ve Santiyede Galisma
9.6.1.  Montaj Cizimleri
EXC3 ve EXC 4 uygulama siniflari icin montaj resimleri ypilmig olmalidir. Bu

husus IDARE tarafindan EXC1 ve EXC2 icin de istenebilir. Montaj resimleri, monaj
yontemi agiklamasinin bir pargasi olmahdir.
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Cizimler; grid yerlerini, mesnet konumlarini ve celik yapi elemanlarinin,
tolerans istekleriyle birlikte monte edilmig halini gostermelidir.

Temel planlari, gelik iglerinin zemine basma konumlarini ve oryatntasyonunu,
temelle dogrudan temasa olan diger elemanlari, onlarin basma konumlari ve seviyeleri
yuksekliklerini (elevasyonlarini), tasarlanan mesnet seviyelerini ve baglangi¢ seviyesini
(sifir kotunu) gostermelidir.

Cizimler asagidakiler icin gerekli ayrintilari géstermelidir

o celigin veya bulonlarin temele sabitlenmesi, ayar yontemleri, taban
plakasi veya mesnet altindaki takoz boslugu ve sap gereksinimi

o celik yapi elemanlarinin sabiitlenmesi ve pabuglara mesnetlenmesi

Cizimler, 5 tonun gzerindeki bitlin elemanlarin ve birlesimlerin adirliklarini ve
dizensiz buyuk pargalarin agirhik merkezini belirtmelidir.

ince cidarl sac kaplama malzemesinin montaji igin montaj resimleri gereklidir
ve uygun olanlar i¢in en azindan agagidakileri agiklamaldir;

i) sacin tipi, kalinligi, malzemesi, uzunlugu ve tanitim bilgileri,

i) birlestirme elemanlarinin tipi ve birlesim elemanlari igin 6zel montaj
notlarini (delik ¢api, minimum tork, v.b.) da iceren birlestirmenin
sirasl,

iii) sac kaplama igin yapisal sistem,

iv) birlestirme elemanlarinin tipi ve sirasina iliskin agiklamalarla birlikte
dikisli ve kenetli birlesimler,

v) santiyede imalat istekleri,
vi) ©nceden delik agilmadan yapilan tum yerinde birlesimlerin konumlari,

vii) saclarin, birlesim 6ncesine iligkin, malzemesi, eksenel araliklari,
desteklerinin formlari, egimleri ve hadve ayrintilari,

viii) esnek birlegimler,

ix) aciklhklar ve —aydinlatma, duman ve sicak havalandima tesisati ve
¢ati gideri gibi- cergeveler,

X)  borulama, kablo devreleri ve asma tavan gibi montajlar ve eklemeler

xi) montaj suresince yurunebiirlik sinirlamalari ve yuk dagitim gereci
gereksinimleri

9.6.2. Markalama

Sahada toplanacak veya monte edilecek pargalar, montaj isaretiyle
markalanir. Yukarida madde 6.2.’de belirtilen markalama bu amagla da kullanilabilir.

Seklinden nasil monte edilecegi acgikga gorulmeyen parcalarin montaj
oryantasyonu uzerine markalanmaldir.

Markalamalar mumkinse depolandidi yerde ve montajdan sonra kolaylikla
gorulebilecek yere yapilir. Markalama yontemleri, yukaridai madde 6.2. ile uyumlu
olmaldir.
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9.6.3. Sahada Tasima, Istifleme ve Depolama

Sahada tasima ve depolama yukarida madde 6.3."de ve asagida belirtilen
hususlari kargilayacak sekilde yapilir.

Parcalar, yuzey bozulmalari ve zarar gorme olasiligi en aza indirilmis bir
sekilde tasinip guvenli bir sekilde istiflenmelidir. Istiflenen c¢elik elemanlarin kalici
sehim yapmamalari i¢in yeterli miktarda desteklenmesine dikkat edilmelidir.

indirme, tasima, depolama veya montaj sirasinda hasar géren elemanlar,
uygunlugu saglanacak sekilde duzeltiimelidir. EXC3 ve EXC4 igin duzeltme isleminin
nasil yapilacagi onarimdan once yazili hale getirilerek belgelenmelidir.

Civata mafsal, kiguk baglanti pargalari v.b. kuru bir ortamda, uygun
paketlenmis ve kimlik bilgileri gorunur vaziyette muhafaza edilmelidir.

Tum kuguk sac ve levhalar ile diger baglanti pargalari uygun bir sekilde
ambalajlanmali ve kimlik bilgileri tanimlanmalidir.

9.6.4. Deneme Montaji

Sahada yapilacak herhangi bir deneme montaji, yukarida madde 6.10.'da
belirtilen esaslar dahilinde yapilir.

Deneme montaji agagidaki durumlarda g6z éntinde bulundurulur;

i) montaj sirasinda stabiliteyi muhafaza etmek icin montaj sirasinin
Oonceden degerlendiriimesine gerek duyulursa, yontemin uygunlugunu
kanitlamak,

ii)  santiye kosullari sinirli bir zamana sahip olundugu i¢in kisitlaniyorsa,
islem suresini gormek.

9.6.5.  Saha Montaji Yéntemleri

Celigin saha montaji; montaj yontemi agiklamasiyla uyum iginde ve her
zaman stabiliteyi muhafaza edecek sekilde yapilmalidir.

Bu amagla kullanilabilece@i kontrol edilmis ve izin verilmig olmasi disinda,
ankrajlar gergi teli baglanmamis kolonlari devrilmeye kargi emniyete almak igin
kullanilamaz.

Yapinin montaji boyunca, c¢elik yapl elemanlari; montaj ekipanlari veya
ruzgar yukunun tamamlanmamis yapi Uzerindeki etkileri gibi nedenlerden kaynaklanan
gecici montaj yuklerine kargi emniyete alinmaldir.

Binalar igin, kismen tamamlanmis yapinin stabilitesine katkida bulacagi
degerlendirilen birlegsimden once, her bir birlegsimdeki surekli kalacak bulonlarin en az
ucte biri baglanmalidir.

Batlin gegici caprazlar ve gecgici tahdiler; montaj, bu gecici elemanlarin
guvenle ¢ikarilmasina izin verecek derecede ilerleyene kadar yerlerinde birakilmalidir.
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10. YUZEY HAZIRLIGI
10.1. Genel

Bu bolum korozyondan koruma oOncesinde yapilan yuzey hazirliklariyla ilgili
hususlari igerir. Dolayisiyla, korozyon korumasi gerektirmeyen istisnai durumlarda
yuzey hazirligina da gerek yoktur.

Yuzey hazirligina etkisi nedeniyle, korozyon kategorisi en azindan TS EN ISO
12944-2’e uygun olarak belirtilir.

Celik yapinin kisa sureli hizmet (bir yil kadar) i¢in kullaniliyorsa veya ihmal
edilebilir koroziviteye sahip bir ortamda ise veya korozyona miusaade eden bir dl¢lide
ise, mekanik dayanim ve stabilite agisindan korozyon korumasina gerek yoktur.

Korozyondan koruma sistemleri asagida 11. maddede acgiklanmis olup su
bolimleri icermektedir:

i) Boyanacak yuzeyler (TS EN ISO 12944 serisi ve prEN 1090-2 Ek-K)

ii) Sicak daldirma galvaniz yapilacak yuzeyler (TS EN ISO 14713 ve prEN
1090-2 Ek-K)

iii) Termal (i1sil) puskurtmeyle kaplanacak yuzeyler (TS EN I1SO 14922-1,
prEN 14616 ve prEN 1090-2 Ek-K)

Asagida belirtilen yuzey hazirhgr hakkindaki hususlar paslanmaz celige
uygulanmaz. Paslanmaz c¢elik i¢in belirtilen 6zel yluzey hazirlik sartlar varsa, onlar
uygulanir.

10.2. Korozyondan Koruma Oncesi Yiizey Hazirhig

Isil islemle (alevle) kesilmis ylzeylerde, kenarlar ve kaynaklar yeterince dizgin
olmali ve kumlamadan sonra purazlenme saglanabilmelidir. Alevle kesme
islemlerinden sonra yuzeyin kumlama igin ¢ok sert olabilecedi goz onune alinarak,
gerekli kontroller yapiimahdir.

Yuzey dizgunligu acisindan, batlin yuzeyler TS EN ISO 8501-3’deki kriterleri
karsilayacak sekilde hazirlanmalidir. Hazirlik siniflari asagidaki Tablo-5’de gosterildigi
gibi olmahdir.

Tablo 17 — Yuizey Hazirlik Siniflan

Korozyon Korumasinin Korozvon Kategorisi® Hazirhk
Beklenen Dayanikhiligi (" y 9 Sinift @
atmosfer)
515 Vil M C2-C3 (C2-Dusuk koroziteli atmosfer) P2
- [
C3’den Blyuk (C3-Orta koroziteli atmosfer) P3
C2-C3-C4 (C4-Ylksek koroziteli atmosfer) P1
(C5 | - Cok ylksek koroziteli
2-5vYiI L (stri
C5 - im atmosfer (End_l.JstrlyeI) . P?
(C5 M - Cok yliksek koroziteli
atmosfer (Endustriyel)
(1), (2) Korozyon korumasinin beklenen dayaniklilik sireleri ve korozyon kategorisi TS EN
ISO 12944’de verildigi gibidir.
(3) Hazirlik sinift TS EN ISO 8501-3’e uygundur.
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10.2.1. Boya Oncesi Yiizey Hazirligi

Projesinde aksine bir durum belirtimedik¢ge celik ylUzeyler, kumlama
(raspalama) tabir edilen raspa malzemesi puskurtilerek, yuzeyin asindiriimasi
suretiyle temizlenir. Bu islem sirasinda;

10.2.1.1.  Asindirma iglemi oncesi gelik yuzeylerdeki yabanci maddeler (yag, gres
vb.), uygun kimyasallar ile (deterjan, kostik, organik ¢oézicu vs.) tamamen
temizlenmelidir. Diger kirlilik yaratacak maddeler yuksek basingli tath su ile yikanmali
ve gelik yuzeyler kurutulmalidir.

10.2.1.2. Yabanci maddelerden arindiriimis ve kurutulmus celik yuzeylere, TS EN
ISO 8501-1" e gore en az Sa 2 "2 mertebesinde kumlama (raspa) yapilmalidir. Raspa
temizligi TS EN ISO 8504-2 uyarinca asindirici puskurterek yapilir.

10.2.1.3. Asindirici puskuarterek raspa yapilamayan yerlerde; TS EN ISO 8504-3
uyarinca raspa cekici (derin paslar icin) ve mekanik tel firca ile artik boya, pas ve
benzeri olumsuz maddeleri uzaklastirmak icin, St 3 kalite temizlik yapilir. Bu tir
temizlik, zorunlu olmadikga ve Yetkili Kontrolorunin onayi olmadan uygulanmaz.

10.2.1.4. Yuzey temizligi sirasinda bagil nem orani %80' in altinda olmali, ¢elik
sicakhgi ¢iglenme noktasinin en az 3 °C Ustunde olmalidir.

10.2.1.5. Puskurtme sirasinda zarar goérebilecek bolgeler ve pargalar (kablo, cam,
plastik, gdsterge gibi) varsa, uygun sekilde maskelenerek korunmalidir.

10.2.1.6. Asindirici (raspa malzemesi) olarak kullanilan malzemeler istenilen ylzey
puruzluliguniu saglamak Uzere uygun tip, buyuklik ve sertlikte secilmelidir.

10.2.1.7.  Asindirici (raspa malzemesi) olarak grit veya ¢elik bilye (shot) kullanilir.
IDARE veya onun adina hareket eden bagimsiz denetim kurumunun izniyle, asindirici
olarak silis kumu da kullanilabilir. Bu malzemelerin kullaniimasinda sunlara dikkat
edilmelidir.

e Raspa malzemesi kuru ve temiz olmalidir.

e Girit ve shot iletkenlik degeri 150 mikrosimens/cm’yi gegcmemelidir.

e Silis kumunun iletkenlik degeri 50 mikrosimens/cm yi gegmemelidir.
e Silis kumu elenip temizlenerek en fazla 2-3 defa kullanilabilir.

e Celik grit veya shot elenip temizlenerek 10-15 defa kullanilabilir.

10.2.1.8. Raspa temizliginden sonra yuzeydeki tozlar; TS EN ISO 11124 uyarinca,
kuru ve yuksek basingli hava veya emici pompalar kullanilarak uzaklagtiriimahdir.

10.2.1.9. Raspa iglemleri, yeni boyanmis yuzeylerin, yapilacak raspadan olumsuz
etkilenmesini dnleyecek sekilde planlanacaktir.

10.2.1.10. Astar katin uygulanmasi, ortam sartlarina bagli olarak raspa temizligini
takiben; tercihen 90 dakika, en fazla 4 saat icinde yapiimalidir.

10.2.1.11. Toz boya uygulamalarindan Once vyuzey temizligi igin imalatginin
uygulama sartlarina uyulur.
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10.2.2. Galvaniz Oncesi Yiizey Hazirligi.  Galvanizle kaplanacak elemanlarda
mekanik asindiricilar kullanilarak ytzey puUrizligld saglanmasi gerekmez. Bunun
yerine gelik yapi elemanlari gerekli solvent ve diger kimyasallarla temizlendikten sonra
sicak daldirma galvaniz uygulanir.

10.2.3. Termal Piiskiirtme Oncesi Yiizey Hazirligi. Termal piskiirtme yonteminin
kullanilacagi metalik parcalarin yizeylerinin on islemleri TS EN 13507°e gore yapillir.

10.2.4. Uzay Kafes Sistem Elemanlarinin Yiizey Hazirligi

Uzay Sistem gubuk elemanlari ve somunlarinin tzerindeki yag, pas, tufal ve
kirliliklerinin temizlenerek, ylUzeylerin koruyucu bir tabaka ile korunarak, toz boya
oncesinde boya tutunabilirliginin tam olarak saglanmasi icin asagidaki sekilde
uygulama yapiimalidir :

e Borular ~ 60-70 °C sicak alkali yag alma banyosunda 5-10 dakika sureyle
bekletilir.

e Durulama iglemi Ph= 6-9 arasinda olan banyoda en az 2 dakika sureyle
bekletilerek yapilir.

e Borular, 60 °C sicakliktaki asit banyosunda ylzeylerindeki pas, tufal vb.
temizleninceye ve metal rengi ortaya ¢ikincaya kadar bekletilir.

e Asit islemi sonrasi borular Ph= 6-9 olan bir banyoda 2 dakika sureyle
durulama iglemine alinir.

e Yuzey temizligi ve durulama iglemi iyi yapilmis borular, Ph= 4-5.5 olan
demir fosfat banyosunda metal yuzeyinin tamamen fosfat rengini alincaya
kadar 5-10 dakika sureyle bekletilir.

e Durulama iglemi Ph=6-9 arasinda olan banyoda en az 2 dakika sureyle
bekletilerek yapilir.

e Borular Ph=4-5.5 olan banyoda 0.5-2 dakika sureyle pasivasyon islemine
alinir.

e Borular kurutma firninda 120 °C de 30-45 dakika slreyle kurutma
islemine alinir.

e Kuru hava ile boru yuzeyine sonradan yapisacak tozlar boru yluzeyinden
uzaklastirilir.

10.3. Galvanik Temaslar

Paslanmaz celik ile aluminyum veya karbon ¢eligi gibi iki farkli metalin birbirine
temas etmesi engellenmelidir. Eger paslanmaz ¢elik, karbon ¢eligine kaynatilirsa, yapi
celigine uygulanan korozyon korumasi kaynaktan itibaren en az 20 mm olacak sekilde
paslanmaz celik tarafina da uygulanir.

10.4. Galvanizleme

Galvanize daldirma isleminden 6nce temizlik banyosu yapildiginda banyodan
once, asidin girmesini onlemek i¢in tum kaynak bosluklari kapatilir.
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Eger imal edilmis yapi elemanlari kapali hacimler igceriyorsa, bu kisimlara yeterli
blayUklUkte hava firar ve gider (dreyn) delikleri agiimalidir. Bos hacimler genellikle igten
galvanizlenir ve delikler oylece birakilir. Ancak deliklerin galvanizlemeden sonra acgik
birakilip birakilmayacagi, kapatilacaksa ne ile ve nasil kapatilacagi tarif edilmelidir.

10.5. Gimento ile Temastaki Yiizeyler

Taban plakalarinin alt yazeyleri dahil, beton ile temasta kalacak ¢elikler gémulen
bolumunuan enaz 50 mm. derinlige kadar olan kismin korozyon korumasi yaplilir. Diger
kisimlarin korumasinin da nasil yapilacagl projesinde belirtiimelidir. Kaplama
yapilmayan yuzeylerde de kumlama veya tel firca ile gerekli yuzey temizligi
yapiimalidir.
10.6. Ulasilamayan Ylizeyler

imalat montajindan veya saha montajindan sonra ulasilamayan bélgeler ve
yuzeylerin yuzey hazirligi ve korozyona karsi korumalari montajdan dnce yapilmalidir.

Surtinme yuzeyleri asiri boya ile civatalanip sikilmamalidir. Aksine bir tanim
olmadigi surece, rondelalarin altina gelen kisimda en fazla ilk kat (primer) ve ara kat
boya tavsiye edilir.

Butin sistemin tamamlanmasindan sonra, sikilmigs olan birlesimlerin
cevresindeki kisimlar ylzeyleri ve korozyon korumalari elden gegirilir.

10.7. Kesme veya Kaynaktan Sonra Onarim

Yapilan kesimden sonra kesilen yluzeyler ve etrafinda yapilacak tamir veya ilave
koruyucu onlemler belirlenmeli ve uygulanmalidir.

imalat primeri (shop primer) tatbik edilmis celiklere kaynak yapilmasi halinde
uygulanacak boya tamir yontemi belirlenmeli ve uygulanmalidir.

Galvanizli yuzeylerin bozulur veya kaynak ile hasar gorurse, bu yuzeyler
temizlenmeli ve korozyon kategorisine uygun zenginlestirilmis ¢inkolu primer ve boya
sistemiyle boyanmalidir.

10.8. Montajdan Sonra Temizlik

10.8.1. lince Cidarli Elemanlarin Temizligi

Yapi, korozyon ile hasar gormesini onlemek amaciyla gunlik olarak, kor
percin ve vida uclarindan temizlenmelidir.

10.8.2. Paslanmaz Celik Elemanlarin Temizligi
Bazen duvarlarin temizligi igin kullanilan kuvvetli asit eriyiklerinin paslanmaz

celik dahil metal ylzeyleriyle temas etmesine higbir sekilde izin veriimez. Bdyle bir
kirlenme vuku buldugu takdirde, asit eriyigi derhal bol su ile yikanmalidir.
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11. KOROZYONDAN KORUMA
11.1. Genel

11.1.1. Bu sartname kapsaminda, yap! celiklerinin korozyondan korunmasi igin
asagidaki u¢ yontem agiklanmistir:

11.1.1.1. Boya (TS EN ISO 12944 serisi ve prEN 1090-2 Ek-K)

11.1.1.2. Sicak daldirma galvaniz (TS 914 EN ISO 1461, TS EN ISO 14713 ve prEN
1090-2 Ek-K)

11.1.1.3. Termal puskirtme (ergimis metal puskurtme) (TS EN ISO 14922-1, prEN
14616 ve prEN 1090-2 Ek-K)

11.1.1.2. Korozyon korumasinin uygulanacagi durumlarda, bu husus en azindan TS
EN ISO 12944-2’e uygun olarak, ilgili korozyon kategorisi belirtilerek agiklanmahdir.

11.1.2. Bu sartname, karbon celiginden yapilmis gelik yapi elemanlarinin boyanmasi
ile ilgili genel hususlari kapsar. Onerilen bu sartlar asgari gerekler olup;

= Toprak altina gomaulu yapilar

= Metal kaplanmig (Krom, ginko, kalay) yuzeyler

= Her turlu plastik yuzeyler

= YUksek IsI etkisinde kalan ylUzeyler,

= Asindirict kimyasal maddeler ile temas eden yluzeyler,

= Projede tanimlanmis diger boya sistemleri
kapsam digidir.

11.1.3 Kaynaklanan kisimlar, hasarsiz muayene (NDT) kontroli yapilmadan ve
capaklari temizlenmeden boyanmamalidir.

11.2. Boya
11.2.1. Boya Sisteminin Belirlenmesi

11.2.1.1. Boya sistemi secimi yapilirken ilk olarak yapisal geligin ¢alisacagi ortamin
korozyon kategorisi belirlenir. Bu islem TS EN ISO 12944-2’nin 2. boéliminde yer alan
Cizelge 1’e gore belirlenir.

11.2.1.2. TS EN ISO 12944-2’nin 5. bolumunde yer alan farkli korozyon siniflarina
ait boya sistemleri tablolarindan boya sistemi seciminin yapilabilmesi icgin beklenen
dayanikhlik suresinin belirlenmesi gereklidir. Beklenen dayaniklilik suresi;

L - Dusuk (2-5 yil)

M - Orta (5-15 yil)

H - Ylksek (15 yildan fazla)
olarak U¢ kategoride toplanmistir.

11.2.1.3. Belirlenen korozyon kategorisine kargsilik, belirlenen dayanim omru ve
maliyet goz onune alinarak sdz konusu tablolar yardimiyla boya sistemi seg¢imi

yapilir. Segilen boya sistemine karsilik gelen asagidaki hususlar ihale evragina yazilir;
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e Yuzey hazirlama tipi
e Astar boyanin cinsi, uygulanacak astar kati sayisi ve kuru film kalinhg,

e Ara kat ve son kat boyalarin cinsi, uygulanacak boya kati sayisi ve
kuru film kahinliklari,

e Tuz deneyi, su yogunlagsmasi gibi performans deneyleri (TS EN I1SO
12944-6, Cizelge 1)

11.2.2. Hazirlhk

11.2.2.1. Kullanilacak tim astar ve boyalar, c¢alisma ortamina Uretici firmanin isim
ve etiketini tagiyan orijinal ve kapali ambalajiyla getirilmelidir.

11.2.2.2. Temin edilen her astar ve boya o partiyi temsil eden ve boya uretici
firmasinin dizenledigi Grlin onay raporu (kalite sertifikasi) ile birlikte ¢alisma mahalline
getirilecektir. Bu rapor, yukarida madde 5.7.2.de belirtilen hususlari kapsayacak
sekilde diizenlenmelidir. Urlin onay raporu olmayan boyalar calisma mahalline
alinmaz.

11.2.2.3. Kullanilacak tim drtnlerle ilgili kullanma talimati (teknik bulten vb.) ve
ariin guvenlik bilgileri uygulama sahasinda bulunmalidir. Kullanma talimati, yukarida
madde 5.7.3.’de belirtilen uygulama bilgilerini (spesifikasyonu) kapsamalidir.

11.2.2.4. Yuzey temizligi ve tum boya uygulamalar sirasinda ortam sartlarinin
Olcumleri de dahil olmak Uzere butun olgcumleri yapabilecek ekipmanlara ve yeterli
teknik bilgiye sahip bir supervizér sahada bulundurulmaldir.

11.2.3. Uygulama

Boyanin uygulanmasi sirasinda yapilacak islemlerde boya ureticisinin teknik
bultenlerde verdigi oneriler esastir. Boyama planinin baginda boyayi uygulayacaklar ile
boya Ureticisi teknik ekibinin bir araya getirilip, boya espektori tarafindan bir seminer
verilimesinde ve uygulama egitimi yapiimasinda yarar vardir. Bunlara ek olarak
uygulama sirasinda asagidaki hususlara uyulmahdir.

11.2.3.1. Boya uygulamasi tecribeli personel tarafindan ve uygun ekipman
kullanilarak yapilmalidir. Batun boya islerinde, dikkatli bir is¢ilikle, akma, damlama
ve sarkmalar 6nlenmelidir.

11.2.3.2. Boya uygulamasi baslamadan once keskin kose ve kenarlarda
kestirme uygulamalari yapilmalidir. Kestirme uygulamasi vyapilirken; kaynak
dikigleri, keskin kose ve kenarlar muhakkak boyanmalidir. Kestirme uygulamalari
sadece fir¢a ile yapiimalidir.

11.2.3.3. Celik yapida bulunan keskin koseler, bosluklar, kapali hacimlar,
ulasilmasi zor olan bdlgelerin firca veya rulo ile dnceden boyanmasi ig¢in plan
geligtiriimelidir.

11.2.3.4. Yukarida belirtilen durumlarin digsinda, havasiz (airless) puskurtme
uygulamasiyla boya yapiimalidir.
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11.2.3.5. Uygulama esnasinda boya ureticisi firmasinin, yukarida madde 5.7.3.
uyarinca temin edecegi teknik bulteninde belirtilen katlar arasinda beklenmesi
gereken minimum ve maksimum surelere uyulmalidir.

11.2.3.6.  Yas film kalinliklari yas film tarag! kullanilarak, olmasi gereken boya film
kalinliklarina uygunlugu ve boya tuketimi dizenli olarak kontrol edilmelidir. Her kat
boya kuru film kalinhgi boya sisteminde belirtilen kalinhikta olmalidir. Kalinlk
Olgimleri Ust Uste sUrulen katlarin toplamina goére yapilmalidir. Kuru film kalinhgi
yetersiz olan tum bolgeler, Ust kat uygulama suresi igerisinde istenilen kalinliga
ulastiriimalidir.

11.2.3.7.  Ardisik boya katlarinda belirtilen boya tiplerinin renkleri farkl olacaktir.

11.2.3.8.  Bir sonraki boya islemine gegmeden 6nce boya katinin tim bozukluklari
giderilmelidir.

11.2.3.9. iki bilesenli boya uygulamalarinda sertlestirici karistirildiktan sonra
teknik bultenlerde belirtilen sure kadar beklenmeli, boya uygulamasina daha sonra
baslaniimahdir.

11.2.3.10. TUm boyali yuzeyler kaplama isi tamamlanana kadar temiz ve kuru
tutulmalidir.

11.2.3.11. Iki bilesenli boya hazirlanirken boyanin karisim émri géz 6niine
alinarak kullanilacak miktarda boya karistiriimalidir. Astar veya boyaya, Uretici
tarafindan onerilmemis ise inceltici katiimamalidir. Katilmasi gerektigi hallerde ise
yalniz karigtirma islemi sirasinda onerilen tip ve miktar katilmahdir.

11.2.3.12. Boyama iginde kullanilan alet ve ekipmanlar yeterli temizlikte ve tam
g¢aligsir durumda olmalidir. Uygulama firca, rulo, airless (havasiz tabanca) ile
yapilmahdir. Uygulama sirasinda sarfiyatlar ve kayiplar kaydedilerek kontrol altina
alinmalidir.

11.2.3.13. Uygulama sirasinda agagidaki ortam kosullari saglanmaldir;
e Bagil nem: %80’ in altinda (Nemle kur alan boyalar harig)
e Celik Yuzey Sicakhgi: ¢iglenme noktasinin en az 3 °C Ustinde

e Ortam Sicakhgi: +5 ile +40 °C arasinda olup, epoksiler igin Uretici
firma onayi alinmak kaydiyla -10 ile +40 °C arasi olabilir.

11.2.3.14. Asagidaki sartlardan birinin olusmasi halinde boya uygulamasi yapiimaz
ve ertelenir.

e Yagmur ve kar yagisinda,
e Tuzlu ortamda,

e Sis sebebi ile veya cevre nispi rutubetinden Oturu metal yuzey
uzerinde yogunlasma olmasi sonucu boyanacak yuzeyin islak oldugu durumlarda,

e Rdulzgar hizinin saatte 24 km' den fazla olmasi halinde.
11.2.4. Muayeneler, Deneyler ve Kayitlar

11.2.41. Boya uygulamalari sirasinda yapilmasi gerekli 6lgim ve kontroller
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e Ortam kosullart (bagil nem, ortam sicakhgi, celik yuzey sicakligi,
ciglenme noktasi)

e Ylzey purlzlulik derecesi ve temizlik kalitesi
e Boya yas film kalinliklari
e Boya yuzeyi gorunus ozellikleri

11.2.4.2. Boya uygulamalari sonrasi yapilmasi gerekli dlgum ve kontroller;
e Boya kuru film kalinliklar
e Boya filmi yapisma testleri (cross-cut veya pull-off)

11.2.4.3. Boya uygulama prosedurunin belirli agamalarinda yapilacak kontrol ve
deneyler uygun kayit formlarina yazilmahdir. Bu kayitlar asagidaki bilgileri de
icermelidir.

KontrolU yapan Kigi

Kontrolde kullanilan cihazlar

Uygulama tarihi yer ve saat

Uygulanan boyalarin marka, ad, kod, parti no, miktar

11.2.5. Depolama

Boyalar, yaniciligi goz onune tutularak, iyi havalandiriimig alanlarda
depolanmalidir. Bu depolama alaninda, ¢op, Ustupu yag artiklari bulunmamali ve
daima temiz tutulmahdir.

11.3. Sicak Daldirma Galvaniz

Sicak daldirma galvaniz, TS 914 EN ISO 1461 uyarinca yapiimaldir. Bu
konuda yararlanilabilecek diger standartlar ise TS EN ISO 14713 ve prEN 1090-2’dir.

Galvanizlemeden 6nce temizleme banyosu uygulandiginda, normal olarak
yap! celikleri hidrojen absorbsiyonu nedeniyle kirilganlik gostermezler. Ancak,
sertlestiriimis ve/veya ylUksek c¢ekme dayanimli gelikler c¢atlaklara karsi hassas
olabilirler (TS 914 EN I1SO 1461 Ek C).

Soguk sekil verilmis parcalarin galvanizlenmis ylzeyleri 6n kaplamal celik
seritler veya imalattan sonra sicak daldirma galvaniz ile elde edilebilir. Kaplama
kitlesi, bitimler ve ylzey kaliteleri TS EN 10326 ve TS EN 10327°de agiklanmistir.

Sartnamede, imalattan sonra sicak daldirma galvaniz yapilacagi belirtiliyorsa,
bu, TS 914 EN ISO 1461°e uygun olarak yapiimali ve daldirma igleminin kalite
prosedurunin istekleri belirlenmelidir.

ince cidarli soguk sekil veriimis malzemeler cogunlukla deformasyon
konusunda zafiyete sahiptirler. ince cidarli malzemeden olusan uzun elemanlar, ginko
banyosunun artan sicakliginda acgiga c¢ikan baskl nedeniyle egilmeye Kkargi
hassastirlar. Bu konuda gerekli 6nlem alinmalidir.

Kaplama igleminden oOnce yapilacak hazirhgin denetleme, kontrol veya
yeterlik istekleri belirtiimelidir.
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Koruyucu sistemin (galvaniz veya boya) kalinhgi TS EN 2808e gore
dlciilmeli ve EN ISO 19840 ile TS EN ISO 12944-5’e gére degerlendiriimelidir. istenen
galvaniz kaplamanin kalinliklarn TS 914 EN ISO 1461 Ek-C‘den yararlanilarak
belirlenmis olmahdir.

11.4. Termal Piiskiirtme (Ergimis Metal Plisklirtme)

Metal puskirtme; TS EN ISO 14922-1’e gbre segilmis ¢inko, aliminyum veya
85/15 oraninda ginko/aliminyum alagimi olmali ve TS 2967 EN ISO 2063’e gore
uygulanmalidir. Metal puskirtme yapiimig yuzeyler, TS EN ISO 12944-4, -5, -7’e gore
boya tatbik edilmeden 6nce uygun bir 6rticu astar kaplanmalidir.

Bu orticu astar, Uste kaplanacak olan boyayla bagdasir olmali ve oksidasyonu
veya rutubet tutmasini 6nlemek icin metal puskirtme sogur sogumaz uygulanmaldir.

Koruyucu sistemin (metal puskiartme ve boya) kalinliginin EN 1SO 19840’a gore
projesine uygun oldugundan emin olunmahdir. Isil puskurtme vyapiimig metal
malzemelerin kalite 6zellikleri TS EN ISO 14922-2, 3 veya 4’e uygun olmalidir.

11.5. Uzay Kafes Sistem Elemanlan
11.5.1. Genel

Klresel digum elemanlari ve projede sicak daldirma galvaniz kaplanacagi
belirtilen cubuk elemanlar yukarida madde 10.9'da belirtildigi Uzere yag, kir ve pastan
arindirihp kurutulduktan sonra TS 914 ISO 1461 standardina uygun olarak sicak
daldirma yontemi ile en az 50 mikron kalinliginda galvaniz ile kaplanir.

Sicak daldirma galvaniz ile kaplanan elemanlarin boyanip boyanmayacagi
projesinde belirtiimelidir. Ayni zamanda, boyanacak elemanlar da, korozyona karsi
dayanim suresini uzatmak amaciyla, projesinde istendigi takdirde boyadan once sicak
daldirma galvaniz ile kaplanabilir.

Boyama islemi sirasinda, karboksil ihtiva eden polyester tozu, ilave katki
maddesi konmadan, elektrostatik bir alan icinde ¢ubuk elemanlara, kire elemanlara
ve/veya somunlara puskurtilir. Bu toz boya, +200 °C’lik firnda uygun sire bekletmek
suretiyle pisirilerek sertlestirilir. Bu islem sonunda butln ylzeyleri tamamen kaplayan
dizgun, parlak ve 80 mikron kalinliginda bir film tabakasi olusur. Boya renkleri
uluslararasi RAL katalogundan segilir.

11.5.2. Civatalar

Uzay kafes sistemlerinde kulanilan Civatalar, TS 1715 EN 12329
standardina uygun 10 mikron elektro galvaniz veya ISO 10683 standardina uygun
deltaton kaplama ile kaplanir.

11.5.3. Somunlar

Uzay kafes sistemlerinde kulanilan somunlar,TS 914 EN ISO 1461
standardina uygun 50 mikron sicak daldirma galvaniz ile kaplanir. Projesinde istenildigi
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takdirde, galvaniz kaplamanin Uzerine, istenen Ozellekte, elektrostatik toz boya
uygulanir.

11.5.4. Kiireler

Kareler, TS 1715 EN 12329 standardina uygun ortalama 15~20 mikron
elektro galvaniz ¢inko kaplama ile kaplanir. Projesinde istenildigi takdirde, istenen
Ozellekte, elektrostatik toz boya ile boyanabilir.

11.6. Diger Celik Yapi Elemanlar

Cephe ve cati kaplamalari, kompozit déseme tasiyici saclari, gergi cubuklari ve
tel gergiler 6zel malzeme sarthamelerinde belirtilen esaslarda; Ortam sartlar da
dikkate alinarak belirlenecek 6zellikler (boya veya galvaniz kalinli§i gibi) ve toleranslar
ayrintili teknik sartnamede belirtiimelidir.

12. GEOMETRIK TOLERANSLAR
12.1. Tolerans Tipleri

Bu maddede asagida belirtilen geometrik sapma tipleri ve izin verilen iki tip
sapma igin sayisal degerler verilir.

i) temel toleranslar (tamamlanmis bir yapinin mekanik dayanimi ve dengesi
icin esas olan ve belli sinirlar iginde yer alan kriterlere uygulanabilen
toleransilar)

i) tamamlayici toleranslar (uyma ve goriunme gibi diger kriterleri yerine
getirmek Uzere istenen toleranslar)

Ozle toleranslar; hem sayisal degerleri belinmis geometrik sapma tipleri igin, hem de
diger sapma tipleri icin belirlenebilir. Ozel toleranslar belirleneceginde, asagidaki
bilgiler verilmelidir;

i) prEN 1090-2 Ek-L.2’de listelenen sapma tipleri i¢in duzeltilen, izin verilen
sapmalar,

ii) belirlenen parametreler ve izin verilen degerlerle birlikte kontrol edilecek
olan diger sapma tipleri,

iii) bu O6zel toleranslarin, btin elemanlara mi, yoksa bildirilen belirli
elemanlara mi uygulanacagi.

12.2. Temel Toleranslar
12.2.1. Genel

Temel toleranslar prEN 1090-2 Ek-L.1'de belirtilmistir. Bu tolerans istekleri,
nihai kabul testleri igin esas kabul edilecektir. Imal edilen parcalar sahada monte

edilecek bir tasiyici yapiyi olusturuyorsa, monte edilmis yapinin son kontrolinden 6nce
imal edilmis elemanlarin ara kontrolleri de yapilmalidir.
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Belirtilen degerler izin verilen sapmalardir. Eger gergeklesen sapma izin
verilen degeri gecerse, Olcllen deger asagidaki 13. maddeye goére uygunsuz kabul
edilir.

Yapisal tasarima gore duzeltimemis temel tolerans sapmasinin; siniri agan
kisminin kabul edilebilirliginin yeni bir hesaplamada acgik¢ga gdsterilmesi halinde,
gegerli oldugunu belirtmek mumkun olabilir.

12.2.2. Imalat Toleranslari

12.2.2.1. Uriinlerin imal Edilen Elemanlarda Kullanilmasi. Bir Griinin imal
edilmis bir elemanda kullaniimasi halinde, Urin standardinda belirtilen izin verilen
sapmalar uygulanir.

12.2.2.2. imal Edilen Elemanlar. imal edilen elemanlarin sapmalari
prEN1090-2 Ek L-1.1, L-1.2 ve L-1.3’e uygun olacaktir.

12.2.3. Kabuklar

Silindirik kabuk yapilarin sapmalari, EN 1993-1-6’ya gore hazirlanmis olan
prEN 1090-2 Ek L-1.4’e uygun olmahdir.

12.2.4. Referans Sistemi

Monte edilmis elemanlarin sapmalari, onlarin pozisyon noktalarina gore
Olctlmelidir. Eger pozisyon noktalari belirlenmemisse, sapmalar ikinci bir sisteme goére
Olcular.

12.2.5. Ankrajlar (Temel Bulonlari)

Her ankraj grubunun merkez noktasinin, ikinci sisteme gore belirlenmis olan
pozisyonuna nazaran = 6 mm’den fazla sapmasi kabul edilemez.

Ayarlanabilir ankrajlardan olusan bir grubu degerlendirmek igin, en iyi aya
pozsiyonu segcilmelidir.

12.2.6. Kolonlar
12.2.6.1. Tabanlar

Taban uzerindeki bir ¢elik kolonun merkezinin plandaki konumu, onun
yerlesim noktasina gore £ 5 mm iginde ayarlanmalidir.

Taban plakasindaki ve destek elemanlarini sabitlemek icin kullanilan
diger plakalardaki delikler, celige iligkin destekler icin kabul edilen sapmalara uyan
kleranslara izin verecek olgulerde olmalidir. Bu, taban plakasini alttan tutan somunun
uzerinde ve taban plakasinin Uzerindeki somunun altinda daha genis 6zel rondelalar
kullanmay gerektirebilir.

Kolonun alt taban seviyesi, onun yerlesim noktasina goére £ 5 mm iginde
ayarlanmalidir. Bu taban plakasinin alt seviyenin ayarlanmasi suretiyle yapilabilir ve
bdylece, taban plakasinin 6nemli dlgudeki kalinhk degisiklikleri de telafi edilmis olur.
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12.2.6.2.  Diiseylik

Monte edilen kolonlarin sapmalari prEN 1090-2 Tablo L-1.5, L-1.6 ve L-
1.7’ye uygun olmahdir. Cok katli yapilarda ¢evredeki kolon gruplari igin izin verilen
sapmalar agagida oldugu gibidir:

i) birbirine bagh alti komgu kolon igin plandaki sapmanin aritmetik
ortalamasi prEN 1090-2 Tablo L-1.6'da belirtilen istekleri
asmamalidir.

ii) katlar arasindaki bir bagimsiz kolonun disey eksenden sapmasi

icin istenen deger, IAl = h/100 ‘e kadar gevsetilebilir. Yukarida
belirtilene uygun olarak alti komsu kolondan olusan grup igindeki
bir kolon igin yukaridaki husus uygulanabilir.

Bulonlu birlesimlerde tam temasli mesnetlerin kullanilacagi belirtilirse,
ayarlama ve bulonlarin sikilmasindan sonra, monte edilen elemanlarin yuzeyleri
arasindaki uyum prEN 1090-2 Tablo L-1.7’ye uygun olmalidir. Eger agiklik belirtilen
sinirlari asarsa, acikligi izin verilen sapma igine indirmek igin simler (ayar igin
kullanilan ince plakalar) kullanilabilir. Herhangi bir noktada U¢ adetten fazla sim
kullanilamaz. Gerekirse, simlerin devamina asagidaki sekilde belirtildigi gibi kose
kaynagi veya kismi nufuziyetli alin kaynagi yapmak suretiyle simler bulunduklari yerde
sabitlenebilirler.

1. Kismi nifuziyetli alin kaynagi
veya kdse kaynagi

l\\l 2. Simler

12.3. Tamamlayici Toleranslar

12.3.1. Genel

Celik yap! elemanlarinin imalati ve ¢elik yapinin montajina iliskin destekleyici
geometrik toleranslar sinif-1 ve sinif-2 igin ayri ayri énerilmistir. Bu tablodaki degerler
yukarida madde 12.2.’de belirtilen temel toleranslara destek olarak kullanilir.

Yukarida madde 12.2.'deki referans sistemleri ve diger genel istekler esas
alinir.

Eder bu destekleyici tolerans tablolarinin kullanilmasi 6éngérulir fakat
uygulamaya kadar hangi sinifin esas alinacagl bildiriimezse sinif-1 igin verilen
toleranslar uygulanir.

12.3.2. Tablo Haline Getirilmis Toleranslar

Destekleyici toleranslar igin listelenen degerler prEN 1090-2 Ek L-2'deki 21
tabloda verilmisgtir.
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12.3.3. Diger Toleranslar

prEN 1090-2 Ek L-2’deki secenekler tim olasi durumlari kapsamamaktadir.
Eger s6z konusu tablolarda uygun bir se¢genek bulunamaz ise, asagidaki genel kriterler
kullanilir:

i) Kaynakli yapi elemanlarinda, TS EN ISO 13920 uygun olarak
asagidaki siniflar uygulanir

e uzun ve agisal dlg¢uler icin sinif-C
e dogruluk, duzlik ve paralellik i¢in sinif-G

ii) Diger durumlarda, herhangi bir “D” dlglisune uygulanabilen, en fazla
D/500 veya 5 mm sinirlari i¢cinde olan genel toleranslar uygulanir.

13. MUAYENE, DENEY VE DUZELTME i$LEMLERi
13.1. Genel

Tasarimin, malzemenin, imalatin ve montajin denetimi, testleri ve dizeltme
islemleri ilgili TS ve uluslararasi duzeyde kabul gormus benzeri standartlarda belirtilen
esaslar dahilinde yapilir.

Yapilan imalat ve montaj islerinin kalitesini IDARE ve/veya adina hareket eden
bagimsiz denetim firmasi yapar. YUKLENICI kendi atdlyesinde yapilacak olan kalite
kontrol islemleri icin, IDARE’'ye ve/veya adina hareket eden badimsiz denetim
firmasina her turlu kolayhgi saglar ve testlerin gergeklesmesi i¢in yardimci olur.

13.2. Celik Yapi Malzemeleri ve Elemanlari

Celik yapida kullanilacak tum malzemeler, projesinde tanimlanan malzeme
Ozellik ve sartlarini karsilayacak sekilde secilir ve ve bunlarin uygunlugu, orijinal
sertifikalariyla belgelenerek IDARE’ye ve/veya adina hareket eden bagimsiz denetim
firmasina kanitlanir.

13.3. imalat

Yapilan imalati ile ilgili olarak; imalat prosedirinin (proseduiri) hazirlanmasi,
tum kesme, delme, birlestirme ve kaynak islemlerinin kalitesinin (geometrik olculer,
gonyesinde olma, sakulinde olma, kaynak olguleri ve kalitesi, yuzey temizligi, yuzey
hazirhgi, kaplama (boya veya galvaniz) kalinliklari ve kalitesi, v.b.) saglanmasi
YUKLENICI'nin sorumlulugundadir.

imalatin her safhasini takiben YUKLENICI, imal edilen pargalarin ilk kontrollerini
(6lcim ve gozle kontrol) kendi yapar ve kabul edilemez durumdaki imalati usuline
uygun olarak duzeltir veya yeniler ve bu kontrol ve varsa duzeltme iglemlerini kayit
altina alir. YUKLENICI, imalatin istenen sekilde hazir olmasi (izerine, IDARE’nin
ve/veya adina hareket eden bagimsiz denetim firmasinin goéris ve kontroline hazir
oldugunu bildirerek kontrol edilmesini talep eder. IDARE ve/veya adina hareket eden
badimsiz denetim firmasi, bu islemi imalatin her safhasinda, bir sonraki asamaya
gecebilmek sart kosabilir.
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KontrolU yapilan elemanlarin, toleranslar iginde hatasiz ve kusursuz oldugunun
anlagilmasi Ulzerine, IDARE ve/veya adina hareket eden bagimsiz denetim firmasi
Sevk Musaadesi (Inspection Release Certificate) verir ve bu sekilde imalati
tamamlanmis gelik yapi elemanlari santiyeye sevk edilebilir.

13.3. imalat
13.3.1.  Fabrikada imal Edilen Elemanlarin Geometrik Boyutlari

Fabrika icin yapilan kontrol plani, yapilan butin isleri kapsamali ve
hazirlanan ana malzemeler, kismen imal edilmis ve tamamen imal edilmis parcalar
Uzerinde yapilacak tum kontrolleri icermelidir.

imal edilen pargalarin éigctimleri daima yapilmahdir. Yontem ve gerecler, TS
ISO 7976-1 ve 2’deki uygun listelerden secilmelidir. Hassasiyet, 1ISO 8322’nin ilgili
bdlimlerine gore degerlendiriimelidir.

Eger kabul kontroli “uygunsuz” seklinde sonuglanirsa asagidaki iglemler

uygulanir;

i) uygulanabiliyorsa, uygunsuz parga/eleman; bu sartnamede ve
yurarlikteki standartlarda belirtilen esaslara uygun yontemler
kullanilarak duzeltilir ve sonra tekrar kontrol edilir,

ii) eger duzeltme mUmkin degilse, bu uygunsuzlugu telafi etmek igin,
IDARE’nin mutabakati alinmak suretiyle proje ve sartnamede
yapilacak degisiklige paralel olarak c¢elik yapida degisiklige gidilebilir.

Boru veya kutu profillerin ylzeyinde olusan kiglik ve yerel hasarlar
degerlendiriimelidir. Bunun igin agagidaki sekilde gorulen yontem uygulanabilir.

! L |
Karakteristik profil kesitinin, kesit 6lgusu: d ./ | < | \—r
’ ' [ A |
Diz kenarin uzunluguL22d o - ) /d
Aciklik A = d/100 veya 2 mm’den buyuk olani h ﬂ
0

Acikhk yukarida belirtilen sapma sinirini asarsa, profilin et kalinhginda ve
ayni malzemeden yapilmis bolgesel kaplama pargasi (dablin) tam kaynak yapiimak
suretiyle tamir yapilabilir.

Egder deneme montaji yapilacaksa, bu safhada uygulanacak kontrol istekleri
de kontrol planinda yer almalidir.

13.3.2. Prosediir Kontrolii
13.3.2.1. Alevile Kesme
Alevle (termal) kesme isleminin yeterliligi periyodik olarak asagida

belirtildigi gibi kontrol edilmelidir. Ana malzemeden dort numune alinmali ve agagidaki
usullerle kesilmelidir;
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i) En kalin pargadan duz kesim

ii) En ince parcadan diz kesim
o bir keskin kose kesimi
o bir yay kesimi

Her bir diz kesim 6rneginden en az 200 mm’lik dlgim yapilmali istenen
kalite sinifina gore kontrol edilmelidir. Keskin kdse ve yay kesim oOrnekleri kontrol
edilmeli ve duz kesimdeki ile ayni standartta kenar olusturup olusturmadigi
belirlenmelidir. Uygulama istenen sonucu vermezse, hata duzeltiiene kadar kesim
yapilmaz ve sonra tekrar kontrol yapilir.

13.3.2.2.  Bélgesel Sertlik

Alevli kesme, giyotinle kesme, zimba gibi usuller bolgesel sertlige neden
olabilirler. Bu durum asagidaki gibi kontrol edilmelidir;

i) ana malzeme yelpazesi icinde kalan, iglenen ve bolgesel
sertlesmeye karsi en hassas oldugu degerlendirilen malzeme
Uzerindeki prosedur deneyinden dort numune Uretilmelidir,

ii) her bir numunenin etkilenmesi en muhtemel bdlgelerinde, 1SO
6507’ye gore, dort bolgesel sertlik deneyi yapilir,

iii) Olclilen en kotu deger, yukarida Tablo-9'da verilen degerleri
gecmemelidir.

Uygulama istenen sonucu vermezse, hata duzeltlene kadar o
malzemelerin kesimi yapilmaz. Malzemenin uygun sonug¢ verenleri Uzerinde kesim
yapilabilir.

13.3.2.3.  Delik Delme

Delik delme igleminin yeterliligi periyodik olarak agagidaki sekilde kontrol
edilmelidir:

i) delik ¢aplari, ana malzeme kalinliklari ve iglenen malzeme sinifi
yelpazesini kapsayan, ana malzeme Uzerindeki prosedur
deneyinden sekiz numune uretilmelidir,

ii) delik gaplari her bir deligin her iki ucunda da kontrol edilmelidir.
Delikler yukarida madde 6’da belirtilen toleranslar iginde olmahdir.

Kontroller istenen sonucu vermezse, hata duzeltilene kadar o malzemeler
delinmez. Malzemenin delik dlguleri agisindan uygun sonug¢ veren sinirli bir bolimu
uzerinde delik delme iglemi yapilabilir.

13.4. Kaynak
13.4.1. Kaynak Kontrolleri. Kaynak oOncesi ve suresince yapilacak denetim,
kaynak sonrasi denetim ve celik beton kompozit yapilar i¢cin kayma elemanlari

(saplama) kaynaginin kontrolleri prEN 1090-2 Bolum-7, TS EN 287-1, TS EN 288-3,
TS 3357, TS EN 1993-1-1/AC ve diger ilgili TS’ler uyarinca yapilacaktir.
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13.4.2. Kapsam.

Batun kaynaklar gozle kontrol edilir. Projesinde aksine bir hukim yoksa,
asagidaki sartlarin tiumiiniin saglandi§i yerlerde genel olarak bagka hasarsiz
muayene (NDT) usullerinin kullaniimasi gerekli degildir:

(i) Birlesimde kullanilan kaynak kose kaynaksa
(i) Kose kaynagin kalinhdr 10mm.den az ise
(i) En buyuk eleman kalinligi 20mm’den az ise
(iv) Malzeme kalitesi S275 veya S355 ise

13.4.3. Muayene ve Deneylerin Arttirilip Azaltiimasi

istenen kaynak testleri, imalatin basinda TS EN ISO 3834-1 ve TS EN ISO
3834-3'deki gartlara gore yeterli performans gosterildigine kanaat getirdigi takdirde
IDARE’nin, IDARE adina hareket eden bagimsiz denetim firmasinin veya Kontrol
Mudhendis’inin kararina bagh olarak azaltilabilir. Bunun aksi durumda da, yapilan
kontroller, kaynak kalitesinde problemler oldugunu gosteriyorsa (benzer malzemelerde,
birlesim sekillerinde veya kaynak metotlarinda) hasarsiz muayenelerin arttiriimasi ve
zorunlu olmayan bélgeleri de kapsamasi talep edilebilir. ilave testler ile hikimler ana
sozlesmede belirlenir.

13.4.4. Gobzle Kontrol. Butun kaynaklar 6nce gozle kontrol edilir.

(i) Gobzle muayene TS EN 970 uyarinca butun kaynaklarda, kaynak uzunlugu
boyunca uygulanir. Gézle muayene gerekli bélgelerde hasarsiz kaynak
testleri uygulanmadan once tamamlanir.

(i) Baglantilar yapildiginda gorilemeyecek kaynaklarin muayeneleri bu boélgeler
kapanmadan dnce tamamlanir.

(iii) Gozle muayeneye yetkili kisi bir kaynak deneticisi veya s6z konusu tipte
kaynaklar konusunda goOzle muayene egitimi almig, tecribeli ve bunu
ispatlayabilen vasifli bir kaynakgi olabilir.

13.4.5. Yiizey Hatalari Kontrolii.

(i) Gozle kontrolin vyeterli olmadigr haller igin gerek gorllirse boya
penetrasyonu testi yapilabilir. (EN 571)

(i) Ylzey hatalari muayenesini yapmakla yetkili kigi bir kaynak kontrolora veya
bu konuda egitim almig, tecribeli ve sertifikali (PCN, CSWIP veya esdederi)
bir kaynakgi olabilir.

(i) Kaynakh birlesime uygulanacak son ylzey hata testleri, kaynagin
tamamlanmasindan sonra ilgili standartta verilen sirelerin dolmasinin
ardindan yapilir. Bununla birlikte, eger kaynak testi, ilk kaynagin ardindan
bagka kaynak yapilmadan 6nce uygulanacaksa, testin uygulanabilmesi igin
kaynak malzeme isisinin oda sicakligina gelmesi yeterlidir.
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13.4.6. Hasarsiz Muayeneler.

Bekleme sdureleri ilgili standartlarda belirtiimekle birlikte, normal sartlarda
kaynak bitimiyle hasarsiz muayene testleri arasinda 16 saat beklemek yeterlidir.
Yuksek kaliteli gelikler icin bu sure uzayabilir.

Asagida belirtilen hasarsiz kontrollerden, projede ve sozlesmede
ongorilenler usuline ve ilgili standartlara uygun olarak yapilacaktir.

(i) Penetrant muayenesi (TS EN 571-1)

(i) Manyetik parcacikla muayene (TS EN 1290)

(iii) Ultrasonik muayene (TS EN 1713/A2, TS EN 1714/A2)
(iv) Radyografik muayene (TS EN 1435/A2)

(v) Girdap akim muayenesi (TS EN 1711/A1)

13.4.7. Kabul Kriteri ve Hata Tamiri. Statik yuklemeye maruz elemanlar igin
uygulanacak kabul kriterleri, hata tamirleri ve tekrar test uygulamalari ilgili standatlar
uyarinca yaplilir.

13.4.8. Muayene Raporlari. Goézle muayene sonuglari, yiuzey hata kontroll
sonuglari muayene sartlari da belirtilerek raporlanir ve denetim ig¢in hazir tutulur.
Ayrica, yukarida belirtilen hasarsiz muayenelerin de kayitlari Kalite Kontrol Proseduru
(Proseduru) kapsaminda tutulur.

13.5. Mekanik Birlesim Elemanlari

Kontrat ve projede 6ngorulen kontrollerle beraber; kalite kontrol hizmetleri
kapsaminda gozle yapilacak kontrollerle; kullanilan malzemenin projede belirtilen
Ozelliklerde oldugunun, baglanan parcalarin yuzeylerinin birbirine tam oturdugunun ve
baglantinin saglikli yapildiginin, ongerilmeli civata baglantilarinda tork dedgerlerinin
verilen degerlere uygunlugunun yoklanmasi ve belgelenmesi gereklidir. Bu belgede
batin 6lgim yapilan elemanlarin kalibrasyon durumlarinin belirtiimesi gereklidir. Civata
deliklerinin eksenlerinin buyltllerek ayarlanmasi kabul edilemez; bu sebeple
kontrollarda bu hususun da yoklanmasi onemlidir.

13.5.1. Ongermesiz Bulonlu (Civatali) Birlesimlerin Kontrolii

Butun birlesimler gozle kontrol edilir ve tUum civata somunlarin projede
belirtilen dl¢cide ve sayida oldugu ve sikilmis olduklari kontrol edilir. Eksik veya yanlis
olanlar tamamlanir ve/veya degistirilir. Bu islem tamamlandiktan sonra kontroller tekrar
yaplilir. Yapilan kontroller kontrol listesi Uzerinde belirtilir.

13.5.2. Ongermeli Bulonlu (Civatali) Birlegsimlerin Kontrol ve Deneyleri

(i)  Oncelikle birlesimlerin baglanti plakalari ve slrtinme ylizeyleri kontrol edilir
ve Olgulerin tamam, yuzeylerin projeye uygun bir sekilde ortustukleri gorular.
Hata varsa, civatalarin tamamlanmasindan 6nce duzeltilir.

(i) YUk gelmeden 6nce tum civatalar tamamlanir, kontroll yapilir ve civatalarin
tam ve uygun oldugu goruldukten sonra, ilk sikma iglemi yapilir ve sistem
montajinin uygun oldugu goruldikten sonra baglantilara yuk verilebilir.

Bundan sonra civata somunlar tork kontrol veya kombine metotla sikilir.
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(i) Civata somunlarin sikilmasindan sonra prEN 1090-2 madde 12.5. uyarinca
tekrar gerekli kontroller yapilir.

13.5.3. Perginlerin Kontrol, Deney ve Onarimi

Yapidaki tum perginlerin en az %5’i, prEN 1090-2 madde 12.5. uyarinca
sayisal olarak kontrol edilir. Gorulen eksik ve hatalar duzelttirilir. Degistirilen perginlerin
delikleri dikkatle kontrol edilir ve gatlak veya deformasyon varsa, delik capi buyuttlerek
degistirilen perginin yerine bir boy buyuk pergin kullanilir.

13.5.4. Soguk Sekil Verilmis Elemanlarin ve Sac Birlesimlerinin Kontrolii

(i) Sacvidasi ve matkap uglu vidalar.  Sac vidasi veya matkap uglu vida
kullanildiginda, rast gele vida delikleri ve vidalarin digleri imalatginin
Onerisine uygun olarak kontrol edilir. Vida dislerinin bozuldugu gérulurse,
kullanilan vida Olgusu degistirilmelidir

(i) Kor perginler. YUk uygulanan baglantilarda kor pergin kullaniimadigi kontrol
edilir. Diger baglantilarda kullanilan kor perginlerin delikleri periyodik olarak,
imalatgisinin ~ Onerisi  dogrultusunda kontrol edilir. Normal kuvvet
uygulandiginda ust Uste binen saclardan birini yirtan veya deforme eden
percinler kullanilamaz.

13.6. Yuzey Hazirhgi ve Korozyondan Koruma

Yuzey hazirligi, ¢elik yapi malzemesinin kaplamasina bagli olarak degisecektir.
Malzemenin boya (epoks bazli veya toz) veya galvaniz kaplanmasina goére
uygulanacak yuzey hazirliklarinin kontrolleri TS EN I1SO 8502, TS EN ISO 8503, TS
EN ISO 8504, TS EN ISO 8502, TS 914 EN ISO 1461, TS EN ISO 14713 ve diger ilgili
standartlara gore yapllir.

imalat sirasinda ve sonunda boya énce gézle kontrol edilir. Boyanmis yiizeyler
homojen bir gérinimde olmali ve boyanmamig ylzey kalmamalidir. Her kat boyanin
kontroli ayri ayri yapilmalidir. Gozle yapilan kontrolde uygun gérilen boyalarin
kalinliklari, kalibrasyonu yapilmis boya kalinhgi1 6lgme cihazlari ile dlgulur.

Montaj safhasinda ve sonunda, boya tekrar gozle kontrol edilir. Boyanmis
yuzeylerde montaj islemi ve kaynaklari sebebiyle meydana gelen boya hasarlari varsa,
taslanarak temizlenir. Bu asamada temizlik ve boya ayri ayri kontrol edilir ve her
asamanin onayini takiben bir sonraki asama gerceklestirilir.

Muayene Kayitlari. Boya uygulama prosedurunin belirli  asamalarinda
yapilacak kontroller ve tutulacak kayitlar Boyama Planinin basinda belirlenmeli ve
buna uygun kayit formlari gelistiriimelidir. Bu kayitlar en azindan asagidaki bilgileri
icermelidir.

(i) Uygulama tarihi yer ve saat
(i) Uygulama sirasinda atmosferik ortam kogullari
(i) Uygulanan malzemelerin marka, ad, parti no, miktar
(iv) Yuzey puruzltlik ve temizlik derecesi
(v) Boya kat kalinliklari (yas ve/veya kuru)
(vi) Yuzey gorunus ozellikleri
(vii) Kontrolde kullanilan cihazlarla ve son kalibrasyon tarihi
(viii) Kontrolu yapan kisi
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13.7. Montaj

13.7.1. Deneme Montajinin Kontrolii. @ Montaj planinin denenmesi amaciyla,
deneme montaji yapilir ve gerek montaj usulleri gerek isci saghgi ve is guvenligi
hususlari kontrol edilir. Bu kontrolin olumlu sonuglanmasindan sonra montaj iglemine
baslanir.

13.7.2. Monte Edilen Tasiyici Sistemin Kontrolii. Montaj asamasinda ilk
yapilacak kontrol; yapi elemanlarinin oturacagdi temel/kaide’lerin dlgi kontroli olup
montaj agisindan alt yapinin uygunlugu tespit edilerek belgelendirilir. Montaji takiben
birlesim islemlerinin projeye ve spesifikasyonlara uygunluklari her asamada kontrol
edilir. Kontrol prosedurl, kullanilan alet edevatin kalibrasyon durumu islem anindaki
ortam sartlari kalite kontrol kayitlarina kaydedilir.

13.7.3. Birlesim Noktalarinin Geometrik Yerlesiminin Kontrolii. Diger elemanlar
ile birlikte, baglanti dUgum noktalarinin geometrik yerlesiminin kontrolt yapilir. Montaji
tamamlanan yapi elemanlarinin, proje ve spesifikasyonlarda verilen Olcllerde ve
toleranslar icinde olup olmadigi, deformasyonlarin olup olmadigi denetlenir.

14. iSCi SAGLIGI VE iS GUVENLIGI

YUKLENICI, IDARE tarafindan hazirlanan giivenlik kurallarina ve yrirliikteki is
Guvenligi yasa, yonetmelik ve tuzuklerine uygun guvenlidi ile ilgili bir is guvenligi plani
hazirlamakla yukumludur. Bu planda su hususlar yer alir;

(i) Calisilacak montaj alanlarindaki merdivenlerin, kat bosluklarinin ve

benzeri mahallerin korkuluklarla kapatiimasi,

(i)  Diger yuklenici ve taseronlarin calismalariyla ortugen c¢alismalarda
alinacak tedbirler,

(i)  Calisma sebebiyle acik kalacak bosluklarda alinacak gecici tedbirler,

(iv) Kullanilacak is guvenligi melbusati, ikaz levhalari, ¢alisma alanlarina
gorevli olmayanlarin giris ¢ikislarini  sinirlamak igin  kullanilacak
ekipmanlar, ve igyerine baglh diger tedbirler,

(v)  Bu guvenlik tedbirlerinin nasil yurGtileceginin tarifi ve planlamasi.

is guivenligi icin varsa IDARE’den istenenler YUKLENICI tarafindan listelenerek
isin baslangicindan yeteri kadar siire dnce IDARE’den talep edilir. Giivenlik planinin
IDARE’ce onaylanmasini takiben; YUKLENICI, calisma mahallerinde siirekli olarak is
saghgr ve is guvenligi kontrollerinin yapilmasindan, guvenlikle ilgili operasyonlarin
santiye igleyisini aksatmamasindan ve guvenli ¢alisma sartlarinin olusturulmasindan
sorumludur.

15. iLGILIi STANDARDLAR VE YONETMELIKLER
15.1. Genel

15.1.1. Bu sartnamede dogrudan veya dolayli olarak atifta bulunulan standart ve
yonetmeliklerin listesi bilgi icin agagida verilmistir.

15.1.2. Ydururlikteki Turk Standartlarinda yer almayan hususlarda; yuarurlikteki ilgili
uluslararasi gecerliligi olan normlar/standartlar kullanilabilir. Yeni standartlarin
yururlige girmesi veya asagidaki standatlarin glincellesmesi halinde, yarurltkteki ilgili
son standartlar gecerlidir ve kullanilir. Buna paralel olarak, bu maddede yer alan
standartlar listesinin glincellesmesinde Bayindirlik ve iskan Bakanh§i Yiiksek Fen

Kurulu yetkilidir.
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15.2. Malzeme

15.2.1. Celikler
TS 138 (2004) Metalik malzemeler - Cekme Metallic materials — Tensile EN 10002-1
EN 10002-1 deneyi — Bolim 1: Ortam testing - Part 1: Method of test
sicakliginda deney metodu at ambient temperature
TS 301 (1983) Borular-Dikissiz ve Dikisli Vida Digi Seamless and Welded Steel Pipes
(Tadil-3/1995) Acllabilir, Vidali, Celik With Thread
TS 550 EN Demir ve Celik Mamuller Genel Teknik | General technical delivery reuirements EN 10021
10021 (1996) Teslim Sartlari for steel and steel products
TS 822 (1970) Galvaniz Diz Oluklu Saglar Galvanized Plain and Corrugated Steel
Sheets (Hot-Dip Galvanized)
TS 910 (1986) Celik |- Profilleri- Sicak Haddelenmis Hot Rolled -I- Beams TS 910
TS 911 EN Sicak haddelenmis yuvarlak koseli gelik | Hot rolled steel equal flange tees with EN 10055

10055 (1986)

T profiller — Boyutlar, sekil ve boyut
toleranslari

radiused root and toes — Dimensions
and tolerances on shape and dimensions

TS 912 (1986)

Celik U-Profilleri —Sicak Haddelenmis,

Hot Rolled Steel Channels With Round

(T2 / 2005) Yuvarlak Koseli Edges
TS 913 (1986) Celik Z- Profilleri- Sicak Haddelenmis, Hot Rolled Z-Bars With Round Edges
(T1/ 2005) Yuvarlak Koseli
TS 2163 EN Sicak Haddelenmis 3 mm veya Daha Hot rolled steel plats 3 mm thick or EN 10029 + AC
10029 (1998) Kalin Celik Levhalar Olgu, $ekil ve above tolerances on dimensions, sape
(AC/2006) Kitle Toleranslari and mass
TS 2525-1 EN Su Verilmis ve Menevislenmis Celikler Quenched and Tempered Steels-Part EN 10083-1
10083-1 (1996) (Islah Celikleri)-Kisim 1: Ozel Celiklerin | 1: Technical Delivery Conditions For
Teknik Teslim Sartlari Special Steels
TS 2525-2 EN Su Verilmis ve Menevislenmis Celikler Quenched and Tempered Steels-Part EN 10083-2
10083-2 (1996) (Islah Celikleri)-Kisim 2: Alagimsiz 2: Technical Delivery Conditions For
Kalite Gelikleri igin Teknik Teslim Unalloyed Quality Steels
Sartlar
TS 3736 EN Alasimsiz ve Alagimh Sirekli Sicak Contiuously hot- rolled uncoated plate EN 10051
10051 (2000) Haddelenmis, Kaplanmamis Celik sheet and strip of nonalloy and alloy
Levha, Sac ve Seritler- Boyut ve Sekil steels- Tolerances on dimensions and
Toleranslari shape
TS 3812 1SO Yassi Celik Mamuller-Yapi Kalitesinde- | Cold-reduced steel sheet of structural ISO 4997
4997 (2003) Soguk Haddelenmis Celik Levha quality
TS 4359 (1986) Koruyucu Kaplamalar- Atmosfer Protective Coating — for Atmospheric
Etkisinde Kalan Celik Yapilar Igin Corrosion on Steel Structures
TS 6814 EN ISO Borular-Paslanmaz Celik-Boyutlar, Stainless steel tubes - Dimensions, EN ISO 1127
1127 (1999) Toleranslar ve Birim Uzunluk Kutleleri tolerances and conventional masses
per unit length
TS EN ISO 9445 Continuously cold-rolled stainless steel | EN ISO 9445
(2006) narrow strip, wide strip, plate/sheet and | gN 10258
cut lengths - Tolerances on dimensions
and form EN 10259
TS EN 10020 Celik Tiplerinin Tarifi ve Definition and classification of grades EN 10020
(2003) Siniflandiriimasi of steel
TS EN 10024 Sicak Haddelenmis Konik Flansli | Hot rolled taper flange | section — EN 10024
(1996) Profilleri-Boyut ve Bigim Toleranslari Tolerances on shape and dimentions
TS EN 10025-1 Sicak haddelenmis yapi celikleri - Hot rolled products of structural steels - | N 10025-1
(2006) Bolim 1: Genel teknik teslim gartlari Part 1: General technical delivery
conditions
TS EN 10025-2 Sicak haddelenmis yapi celikleri - Hot rolled products of structural steels - | N 10025-2

(2006)

Bolim 2: Alagimsiz yapi geliklerinin
teknik teslim sartlar

Part 2: Technical delivery conditions for
non-alloy structural steels
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TS EN 10025-3 Sicak haddelenmis yapi celikleri - Hot rolled products of structural steels - | N 10025-3
(2006) Bolim 3: Normalize edilmis/normalize Part 3: Technical delivery conditions for

edilirken haddelenmis, ince taneli, normalized/normalized rolled weldable

kaynak edilebilir yapi ¢eliklerinin teknik | fine grain steels

teslim sartlari
TS EN 10025-4 Sicak haddelenmis yapi gelikleri - Hot rolled products of structural steels - | gN 10025-4
(2006) Bolum 4: Termomekanik olarak Part 4: Technical delivery conditions for

haddelenmis, ince taneli, kaynak thermomechanical rolled weldable fine

edilebilir yapi geliklerinin teknik teslim grain structural steels

sartlar
TS EN 10025-5 SI"C?k haddelenmis_ yapi gelikleri - Hot rolled pro_ducts of structura! §teels - | EN 10025-5
(2006) Bolum 5: Atmosferik korozyona Part 5: Technical delivery conditions for

dayanimi iyilestirilmis yapi geliklerinin structural steels with improved

teknik teslim sartlar atmospheric corrosion resistance
TS EN 10025-6 Sicak haddelenmis yapi celikleri - Hot rolled products of structural steels - | N 10025-6
(2006) Bolim 6: Suverilmis ve temperlenmis Part 6: Technical delivery conditions for

durumdaki ylksek akma dayanimli yapi | plates and wide flats of high yield

celiklerinden imal edilmis yassi strength structural steels in the

mamullerin teknik teslim sartlari quenched and tempered condition
TS EN 10027-1 Celiklerin kisa gésterilig sistemleri - Designation systems for steels — Part EN 10027-1
(2007) Bolum 1: Celik adlar 1: Steel names and principal symbols
TS EN 10027-2 Celikler Igin Kisa Gosterme Sistemleri- | Designation systems for steels — Part EN 10027-2

(2001)

Bolim 2: Nimerik Sistem

1: Numerical system

TS EN 10028-7

(2003) AC (2006)

Celik Yassi Mamuller-Basing Amagli-
Bolim 7: Paslanmaz Celikler

Flat produtcs made of steel for
pressure purposes- Part 7: Stainless
steels

EN 10028-7 + AC

Structural steel | and H sections;

TS EN 10034 Celik | ve H- Profilleri- Bigim ve Boyut EN 10034
(1996) Toleranslari tolerances on shape and dimensions
TS EN 10048 Celik Serit- Sicak Haddelenmis- Boyut Hot rolled narrow steel strip- EN 10048
(2001) ve Sekil Toleranslari Tolerances on dimensions and shape
TS EN 10056-1 Yapi gelikleri — L profiller ve Structural steel equal and unequal leg EN 10056-1
(2006) kosebentler — Bolim 1: Boyutlar angles - Part 1: Dimensions
TS EN 10056-2 Yapi gelikleri — L profiller ve Structural steel equal and unequal leg EN 10056-2
(2006) koésebentler — Bélim 2: Sekil ve boyut angles - Part 2: Tolerances on shape

toleranslari and dimensions
TS EN 10058 Genel kullanim amaglari igin sicak Hot rolled flat steel bars for general EN 10058
(2005) haddelenmis yassi ¢elik gubuklar - purposes - Dimensions and tolerances

Boyutlar, sekil ve boyut toleranslari on shape and dimensions
TS EN 10079 Celik Mamullerin tanimlari Definiton of steel products EN 10079
(1998)
TS EN 10088-2 Paslanmaz celikler - Bélim 2: Genel Stainless steels - Part 2: Technical EN 10088-2
(2006) amaglar icin korozyona direngli delivery conditions for sheet/plate and

celiklerden yapilan sac/levha ve strip of corrosion resisting steels for

seritlerin teknik teslim sartlari general purposes
TS EN 10088-3 Paslanmaz celikler - Bolim 3: Genel Stainless steels - Part 3: Technical EN 10088-3
(2006) amagli korozyona direngli celiklerden delivery conditions for semi- finished

yapilan yari mamuller, cubuklar, products, bars, rods, wire, sections and

filmasinler, teller, profiller ve parlak bright products of corrosion resisting

mamullerin teknik teslim sartlar steels for general purposes
TS EN 10131 Soguk sekillendirme icin soguk Cold rolled uncoated and zinc or zinc- EN 10131
(2006) haddelenmis kaplanmamis ve ginko nickel electrolytically coated low carbon

veya elektrolitik olarak ginko-nikel and high yield strength steel flat

kaplanmis dusuk karbonlu ve yiksek products for cold forming - Tolerances

akma dayanimli yassi ¢elik mamuiller - on dimensions and shape

Boyut ve sekil toleranslari
TS EN 10140 Soguk Haddelenmis Seritler-Sekil ve Cold rolled narrow steel strip - EN 10140
(2006) Boyut Toleranslari Tolerances on dimensions and shape
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TS EN 10143 Surekli sicak daldirma metal kaplanmis | Continuously hot-dip coated steel sheet | EN 10143
(2006) celik serit ve levhalar - Boyut ve sekil and strip - Tolerances on dimensions

toleranslari and shape
TS EN 10149-1 Yassi Celik Mamuller- Soguk Hot-rolled flat products made of high EN 10149-1
(1999) Sekillendirme Igin Sicak Haddelenmis- | yield strength steels for cold forming-

Yuksek Akma Dayanimli Celikler - Part 1: General delivery conditions

Bolim 1: Genel Teknik Teslim Sartlar
TS EN 10149-2 Yassi Celik Mamuller- Soguk Hot-rolled flat products made of high EN 10149-2
(1999) Sekillendirme Igin Sicak Haddelenmis- | yield strength steels for cold forming-

Yiksek Akma Dayanimh Celikler - Part 2: Delivery conditions for

Bolim 2: Termomekanik Olarak thermomechanically rolled steels

Haddelenmis Mamullerin Teknik Teslim

Sartlar
TS EN 10149-3 Yassi Celik Mamuller- Soguk Hot-rolled flat products made of high EN 10149-3
(1999) Sekillendirme Igin Sicak Haddelenmig- | yield strength steels for cold forming-

Yiksek Akma Dayanimh Celikler - Part 3: Delivery conditions for

Bolum 3: Normalize Edilmis veya normalized or normalized rolloed steels

Haddelenmede Normalize Edilmig

Mamullerin Teknik Teslim Sartlari
TS EN 10162 Celik profiller- Soguk haddelenmis- Cold rolled steel sections - Technical EN 10162
(2006) Teknik teslim sartlari- Boyut ve kesit delivery conditions - Dimensional and

toleranslari cross-sectional tolerances
TS EN 10163-1 Celik Yassi Mamuller-Levhalar, Genis Delivery requirements for surface EN 10163-1
(1998) Yassilar ve Profillerin Yuzey Teslim condition of hot rolled steel plates, wide

Sartlarl Bélim 1:Genel Ozellikler flats and sections — Part 1: General

requirements

TS EN 10163-2 Celik Yassi Mamuller-Sicak Delivery requirements for surface EN 10163-2
(1998) Haddelenmis Levha, Genig Yassilar ve | condition of hot rolled steel plates, wide

Profiller Igin Teslim Sartlari-Bolim flats and sections — Part 2: Plates and

2:Levha ve Genis Yassilar wide flats
TS EN 10163-3 Celik Yassi Mamuller-Sicak Delivery requirements for surface EN 10163-3
(1998) Haddelenmis Levha, Genis Yassilar ve | condition of hot rolled steel plates, wide

Profiller Igin Teslim Sartlari Bélim 3: flats and sections — Part 3: Sections

Profiller
TS EN 10164 Mamul Yizeyine Dik Deformasyon Steel products with improved EN 10164
(2003) Ozellikleri lyilestirilmis Celik Mamuller- deformation properties perpendicular to

Teknik Teslim Sartlari the surface of the product — Technical

delivery conditions

TS EN 10204 Metalik Uriinler-Muayene ve Deney Metalic Products-Types of Inspection EN 10204
(1996) Belgelerinin Tipleri documents
TS EN 10210-1 Celik Profiller-Sicak Haddelenmis ici Hot finished structural hollow sections EN 10210-1
(2006) Bos Alasimsiz ve Ince Taneli Yapi of non-alloy and fine grain steels - Part

Celiklerinden Bolim 1: Teknik Teslim 1: Technical delivery conditions

Sartlari
TS EN 10210-2 Celik Profiller-Sicak Haddelenmis ici Hot finished structural hollow sections EN 10210-2
(2006) Bos Alasimsiz ve Ince Taneli Yapi of non-alloy and fine grain steels - Part

Qeliklerinden-BéIU.m 2:Toleranslar, 2: Tolerances, dimensions and

Boyutlar ve Kesit Ozellikleri sectional properties
TS EN 10216-5 Celik Borular-Dikigsiz, Basing Amaglari | Seamless steel tubes for pressure EN 10216-5
(2006) Igin-Teknik Teslim Sartlari Bélim 5: purposes-Technical delivery conditions

Paslanmaz celik borular Part 5: Stainless steel tubes

Celik Borular-Kaynakli-Basing Amaglar | Welded steel tubes for pressure EN 10217-7

Icin-Teknik Teslim Bélim 7: Paslanmaz | purposes-Technical delivery conditions

celik borular Part 7: Stainless steel tubes
TS EN 10219-1 Celik borular-dikigli, alasimsiz ince Cold formed welded structural hollow EN 10219-1

(2006)

taneli geliklerden soguk sekillendirilerek
kaynak edilmis Bolim 1: teknik teslim
sartlari

sections of non-alloy and fine grain
steels - Part 1: Technical delivery
conditions
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TS EN 10219-2 Celik borular- dikigli, alasimsiz ince Cold formed welded structural hollow EN 10219-2
(2006) taneli geliklerden soguk tekillendirilerek | sections of non-alloy and fine grain
kaynak edilmis-B6lim 2: Boyut ve steels - Part 2: Tolerances, dimensions
Toleranslar and sectional properties
TS EN 10272 Paslanmaz Celik Cubuklar-Basing Stainless steel bars for pressure EN 10272
(2003) Amaglari igin purposes
TS EN 10279 Sicak haddelenmis gelik U-profilleri - Hot rolled steel channels- Tolerances EN 10279
(2005) Sekil, boyut ve kutle toleranslari on shape, dimensions and mass
TS EN 10296-2 Welded circular steel tubes for EN 10296-2
(2006) mechanical and general engineering
purposes - Technical delivery
conditions - Part 2: Stainless steel
TS EN 10297-2 Seamless steel tubes for mechanical EN 10297-2
(2006) and general engineering purposes -
Technical delivery conditions - Part 2:
Stainless steel
TS EN 10326 Sirekli sicak daldirma ile kaplanmis Continuously hot-dip coated strip and EN 10326
(2005) yapl geliginden mamul serit ve levhalar | sheet of structural steels - Technical
— Teknik teslim sartlar (TS EN 10147 delivery conditions
yerine)
TS EN 10327 Surekli sicak daldirma ile kaplanmisg, Continuously hot-dip coated strip and EN 10327
(2005) soguk sekillendirme amaclh disuk sheet of low carbon steels for cold
karbonlu celiklerden mamul serit ve forming — Technical delivery conditions
levhalar — Teknik teslim sartlari
Standard Specification for Steel Bars, ASTM A29/A29M
Carbon and Alloy, Hot-Wrought,
General Requirements for
Wire rod in general purpose non-aloy EURONORM 17
steel for cold drawing or forming
Hot rolled flats for general puroses EURONORM 58
Hot rolled square bars for general EURONORM 59
puroses
Hot rolled round bars for general EURONORM 60
puroses
Hot rolled hexagons EURONORM 61
Hot rolled round bars for screew and EURONORM 65
rivets
15.2.2. Celik D6kiimler
TS EN 10213-1 Celik Dokumler-Basing Amagli-Teknik Technical delivery conditions for steel EN 10213-1
(1998) teslim Sartlari - Bélim 1: Genel Esaslar | castings for pressure purposes-Part 1:
General
TS EN 10283 Korozyona Dayanikli Celik Dokimler Corrosion resistant steel castings EN 10283
(1999)
Steel Casting for structural uses prEN 10340
15.2.3. Kaynak Sarf Malzemeleri
TS EN 439 Kaynak Sarf Malzemeleri- Ark Kaynagi | Welding Consumables- Shielding EN 439
(1995) ve Kesme Igin Koruyucu Gazlar Gases For Arc Welding and Cutting
TS 563 EN 499 Kaynak Sarf Malzemeleri- Alasimsiz ve | Welding cosumable- Covered EN 499

(2002)

ince Daneli Celiklerin Elle Metal Ark
Kaynagi Igin Ortili Elektrotlar-
Siniflandirma

electrodes for manual metal arc
welding of non- alloy and fine grain
steel- Classification

68




YAPI GELIGi iSLERI TEKNIK SARTNAMESI

TS EN 756 Kaynak sarf malzemeleri- Alasimsiz ve | Welding consumables - Solid wire, EN 756
(2007) ince taneli celiklerin tozalti ark kaynadi | solid wire-flux and tubular cored

icin tel elektrotlar, tel elektrot-toz ve electrode-flux combinations for

boru tipi 6zIU elektrot-toz submerged arc welding of non alloy

kombinasyonlari- Siniflandirma and fine grain steels - Classification
TS EN 757 Kaynak Sarf Malzemeleri- Yiksek Welding consumables- Covered EN 757
(2002) Mukavemetli Celiklerin- Elle Metal Ark electrodes for manual metal arc

Kaynagi Igin Ortlli Elektrotlar- welding of high strength steels-

Siniflandirma Classification
TS EN 758 Kaynak Sarf Malzemeleri- Alagimsiz ve | Welding consumables- Tubular cored EN 758
(2002) Ince Taneli Celiklerin Gaz Korumal electordes for metal arc welding with

veya Korumasiz Metal Ark Kaynagi Igin | and without a gas shield of non alloy

Boru Seklindeki Ozlii Elektrotlar- and fine grain steels- Classification

Siniflandirma
TS EN 760 Kaynak Sarf Malzemeleri-Tozalti Ark Welding consumables-Fluxes for EN 760
(1998) Kaynagi Igin Tozlar-Siniflandirma submerged arc welding-Classification
TS 2716 EN Kaynak sarf malzemeleri - paslanmaz Welding consumables - Covered EN 1600
1600 (2002) ve isiya dayanikli geliklerin elle metal electrodes for manual arc welding of

ark kaynagi igin ortli elektrotlar - stainless and heat resisting steels -

Siniflandirma Classification
TS 5618 EN 440 | Kaynak Sarf Malzemeleri- Alagimsiz ve | Welding consumables-Wire electrodes EN 440
(2002) Ince Taneli Celiklerin Koruyucu Gaz and deposits for gas shielded metal arc

Metal Ark Kaynagi Igin Tel Elektrotlar welding of non alloy and fine grain

ve Y1giimis Kaynaklar- Siniflandirma steels-Classification
TS EN 12072 Kaynak Sarf Malzemeleri-Paslanmaz Welding consumables-Wire electrodes, | EN 12072
(2003) ve Isiya Direngli Celiklerin Ark Kaynagi | wires and rods for arc welding of

Icin Tel Elektrotlar, Teller ve Cubuklar- stainless and heat resisting steels-

Siniflandirma Classification
TS EN 12534 Kaynak Sarf Malzemeleri-Yliksek Welding consumables-Wire electrodes | EN 12534
(2003) Mukavemetli Geliklerin Gaz Korumal wires, rods and deposits for gas

Metal Ark Kaynagi Igin Tel Elektrotlar shielded metal arc welding of high-

ve Yigilan Kaynak Metali-Siniflandirma | strength steels-Classification
TS EN 13479 Kaynak sarf malzemeleri — Metalik Welding consumables-General product | EN 13479
(2006) malzemelerin ergitme kaynagdinda standard for filer metals and fluxes for

kullanilan tozlar ve ilave metaller igin fusion welding of metallic materials

genel mamul standardi
TS ENISO Kaynak-Saplama Ark Kaynag: igin Welding-Studs for arc stud welding DIN EN ISO
13918 (1999) Sapmalar 13918
TS EN ISO Kaynak Sarf Malzemeleri-Paslanmaz Welding consumables - Tubular cored EN ISO 17633
17633 (2006) ve Isiya Dayanikh Celiklerin Gaz electrodes and rods for gas shielded

Korumali veya Korumasiz Metal Ark and non-gas shielded metal arc

Kaynagi Igin Boru Seklinde OzIi welding of stainless and heat-resisting

Elektrotlar-Siniflandirma steels - Classification
TS ENISO Kaynak sarf malzemeleri - Yiksek Welding consumables - Tubular cored EN ISO 18276
18276 (2006) mukavemetli celiklerin gaz korumali electrodes for gas- shielded and non- EN 12535

metal ark kaynag i¢in boru seklindeki gas-shielded metal arc welding of high-

6zlu elektrotlar — Siniflandirma strength steels - Classification
15.2.4.  Mekanik Birlesim Elemanlari
15.2.4.1. Civata (Bulon)
TS 432-3 EN ISO | Civatalar- Sac Civatalari- Bolim 3: Slotted pan head tapping screws 1ISO 1481
1481 (2000) Silindir Bagli- Diiz Tornavida Kanall
TS 432-8 EN ISO | Civatalar- Sac Civatalari- Bolim 8: Cross recessed pan head tapping EN ISO 7049
7049 (2000) Bombe Basli- Yildiz Tornavide Yuvali screws
TS 432-9 EN ISO | Civatalar- Sac Civatalari- Bolim 9: Hexagon head tapping screws ISO 1479

1479 (2000)

Altikése Baslh

TS 1026-1 (1995)

Baglama Elemanlari-Somunlar-Kisim-1
Terimler ve Tarifler

Fasteners Nuts-Section-1 Terms and
Definitions

TS 1026-6 (1995)

Baglama Elemanlari-Somunlar-Kisim-6
ince Metrik Normal Adimli-Mamul
Kalitesi A ve B

Baglama Elemanlari-Somunlar
Altikdge-Kisim: 6 ince Metrik Normal
Adimli-Mamul Kalitesi A ve B
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TS 1026-74 EN Alti Kése Basli ince Somunlar- Preveiling torque type hexagon thin EN ISO 10511
ISO 10511 Kendinden Emniyetli, (Metal Olmayan nuts (with non-metallic insert)
(2002) Emniyet Elemanli)
TS 1026-80 EN Alti Kése Somunlar- Kendinden Preveiling torque type all-metal EN ISO 10513
ISO 10513 Emniyetli, Tamami Metal ,Stil 2 - Metrik | hexagon nuts, style 2 — with metric fine
(2002) Ince Adimli- Mukavemet sinifi 8,10 ve pitch thread - Property classes 6, 8,
Mukavemet Sinifi 8, 10 ve 12 and 10
TS 1026-82 EN Altikdse somunlar - Kendinden Preveiling torque type all-metal ENISO 7719

ISO 7719 (2006)

emniyetli - Tamami metal, stil 1 —
Mukavemet sinifi 5, 8 ve 10

hexagon nuts style 2 — Property
classes 5, 8, 10 and 12

TS 1026-84 EN
ISO 7042 (2002)

Alti Kése Basli Somunlar- Kendinden
Emniyetli - Tamami Metal, Stil 2 -
Mukavemet Sinifi 5,8, 10 ve 12

Prevailing torque type all - metal
hexagon nuts, style 2 - Property
classes 5, 8 ,10 and 12

TS 1026-84 EN
ISO 7042 (2002)

TS 3576 EN ISO | Baglama elemanlarinin mekanik Mechanical properties of fasteners EN ISO 898-1
898-1 Ozellikleri — Karbon celigi ve alagimli made of carbon steel and alloy steel —
celikten imal edilmis - Bolim 1: Civata, | Part 1: Bolts, screws and studs
vida ve saplamalar
TS 3611 EN Baglama Elemanlarinin — Mekanik Mechanical properties of fasteners-Part | EN 20898-2
20898-2 (1998) Ozellikleri Bolim 2: Deney YUku 2: Nuts with specified proof load
/ T1 (2005) Degerleri Belirlenmis Somunlar-Normal | values-Coarse thread
Adimli
TS 3699 EN ISO | Baglama elemanlari - Toleranslar — Tolerances for fasteners - Part 1: Bolts, | EN ISO 4759-1
4759-1 (2004) Bolum1: Civata, saplama ve somunlar screws, studs and nuts - Product
— Mamul kalitesi A,B ve C grades A,Band C
TS 4177-1 EN Baglama Elemanlari- Korozyona Mechanical properties of corrosion EN ISO 3506-1
ISO 3506-1 Dayanikli- Paslanmaz Celikten- resistant stainless steel fasteners —
(2002) Mekanik Ozellikler- Boliim 1: Civatalar Part 1: Bolts, screws and studs
ve Saplamalar
TS 4177-2 EN Baglama Elemanlari- Korozyona Mechanical properties of corrosion EN ISO 3506-2
ISO 3506-2 Dayanikli- Paslanmaz Celikten- resistant stainless steel fasteners —
(2002) Mekanik Ozellikler- Bolim 2: Somunlar | Part 2: Nuts
TS ENISO 6789 | Civatalar ve somunlar igin montaj Assembly tools for screws and nuts - EN ISO 6789
(2004) takimlari- Elle gevrilen takimlar- Hand torque tools - Requirements and
Tasarim uygunluk deneyi, kalite test methods for design conformance
uygunluk deneyi icin kurallar ve deney testing, quality conformance testing
metotlari, kalibrasyon islemleri and recalibration procedure
Preveiling torque type hexagon nuts EN ISO 7040
(with non-metallic insert) style 1 —
Property classes 5, 8 and 10
TS 7252 EN ISO | Alti k6se somunlar — Kendinden Prevailing torque type steel hexagon EN ISO 2320
2320 (2004) emniyetli — Celik — Mekanik ve nuts — Mechanical and performance
performans 6zellikleri properties
Hexagon flange head tapping screws ISO 10509
Preveiling torque type hexagon thin EN ISO 10512
nuts (with non-metallic insert), style 1 —
with metric fine pitch thread - Property
classes 6, 8, and 10
Fasteners — Hot deep galvanized EN ISO 10684
TS EN 14399-1 On yiikleme amagli, yiiksek High-strength structural bolting EN 14399-1
(2006) mukavemetli yapisal civatalama assemblies for preloading - Part 1:
birlesimleri - Bélum 1: General requirements
TS EN 14399-2 On yiikleme amagl, yiiksek High-strength structural bolting EN 14399-2

(2006)

mukavemetli yapisal civatalama
birlegimleri - Bolim 2: On yiiklemeye
uygunluk deneyi

assemblies for preloading - Part 2:
Suitability test for preloading
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TS EN 14399-3 On yiikleme amagl, yliksek High-strength structural bolting EN 14399-3
(2006) mukavemetli yapisal civatalama assembilies for preloading - Part 3:

birlesimleri - B6lim 3: HR sistemi- System HR - Hexagon bolt and nut

Altikése basl civata- somun birlegimleri | assemblies
TS EN 14399-4 On yiikleme amagl, yiiksek High-strength structural bolting EN 14399-4

(2006)

mukavemetli yapisal civatalama
birlesimleri - Bolim 4: HV sistemi-
Altikdse basli civata- somun birlesimleri

assemblies for preloading - Part 4:
System HV - Hexagon bolt and nut
assemblies

TS EN 14399-5
+AC (2006)

On yiikleme amagli, yiiksek
mukavemetli yapisal civatalama
birlesimleri - B6lim 5: Diiz Rondelalar

High-strength structural bolting
assemblies for preloading - Part 5:
Plain washers

EN 14399-5 +AC

TS EN 14399-6
+AC (2006)

On yiikleme amagl, yiiksek
mukavemetli yapisal civatalama
birlesimleri - Bélim 6: Dz havsali
rondelalar

High-strength structural bolting
assemblies for preloading - Part 6:
Plain chamfered washers

EN 14399-6 +AC

TS EN 14399-7 On yiikleme amagli, yiiksek High-strength structural bolting EN 14399-7
(2006) mukavemetli yapisal civatalama assembilies for preloading - Part 7:
birlesimleri - Bolim 7: System HV — Countersunk head bolt
and nut assemblies
TS EN 14399-8 On yiikleme amagl, yiiksek High-strength structural bolting EN 14399-8
(2006) mukavemetli yapisal civatalama assembilies for preloading - Part 8:
birlesimleri - Bélim 8: System HV - Hexagon fit bolt and nut
assemblies
TS EN 14399-9 On yiikleme amagli, yiiksek High-strength structural bolting EN 14399-9
(2006) mukavemetli yapisal civatalama assembilies for preloading - Part 9:
birlesimleri - Bélum 9: Load indicating washers
TS EN 14831 Baglama elemanlari- Sikistirma Fasteners - Tightening performance - EN 14831
(2006) performansi - Basitlestirilmis tork/agi Torque/Angle simplified test method
deneyi metodu
Non preloaded structural bolting prEN 15048-1
assemblies — Part 1 General
requirements
Non preloaded structural bolting prEN 15048-2
assemblies — Part 2 Suitability test
TS EN ISO Civatalar-Deligini ve Vida Disini Kendi Hexxagon washer head drilling screws | EN ISO 15480
15480 (2003) Acgan-Altikdse Basli, Rondelali with tapping screw thread
TS ENISO Kapali kér percinler-Cekerek Closed end blind rivets with break pull EN ISO 15976
15976 (2004) kopartma mandrelli ve gikintil mandrel and protruding head — St/St
basli-St/St
TS EN ISO Acik kor perginler-Cekerek kopartma Open end blind rivets with break pull EN ISO 15979
15979 (2004) mandrelli ve ¢ikintili bagh-St/St mandrel and protruding head — St/St
TS ENISO Acik kor perginler-Cekerek kopartma Open end blind rivets with break pull EN ISO 15980
15980 (2004) mandrelli ve havsa bash-St/St mandrel and countersunk head — St/St
TS ENISO Acik kor perginler-Cekerek kopartma Open end blind rivets with break pull EN ISO 15983
15983 (2004) mandrelli ve ¢ikintili bagh-A2/A2 mandrel and protruding head — A2/A2
TS EN ISO Acik kor perginler-Cekerek kopartma Open end blind rivets with break pull EN ISO 15984
15984 (2004) mandrelli ve havsa basli-A2/A2 mandrel and countersunk head - A2/A2
TS EN 16047 Baglama elemanlari- Tork Sikisgtirma Fasteners - Torque/clamp force testing | EN 16047
(2006) performansi - Basitlestirilmis tork/agi
deneyi metodu
TS EN 20898-7 Baglama Elemanlarinin — Mekanik Mechanical Properties of Fasteners — EN 20898-7

(2001)

Ozellikleri Kisim 7: Anma Gaplari 1 mm
— 10 mm Olan Civatalar igin Burulma
Deneyi ve En Kiigik Momentler

Part 7: Torsional Test and Minimum
Torques for Bolt and Screws with
Nominal Diameters 1 mm to 10 mm
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TS ENISO Somunlar-Altikbse-Flansl-Pargaya Hexagon weld nuts with flange (ISO EN ISO 21670
21670 (2004) kaynak edilerek kullanilan 21670:2003)
Fasteners; technical delivery DIN 267-2
conditions; design and dimensional
accuracy
Hexagon socket screw keys with pilot DIN 6911
Geometrical product specifications DIN 2241

(GPS) - Screw setting gauges for
measuring instruments for ISO metric
screw threads; setting plug gauges and
setting ring gauges from 1 mm to 100
mm nominal thread diameter

Fastener for residential steel framing

AISI Publication
RG-33

15.2.4.2. Vidalar

TS 61-1 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar-Kisim: 1- Fasteners-Section: 1-Glossary of ISO 5408

Terimler ve Tarifler Terms and Definitions Relating To DIN 2264
Threads

TS 61-2 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar-Kisim: 2- Fasteners-ISO Metric Screw Threads- DIN 13/1
ISO Metrik-Normal Adimli-Anma Capi Section: 2-1 mm To 68 mm Diameter
1mm-68 mm-Anma Olgileri Coarse Pitch Threads, Nominal Sizes

TS 61-3 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar-Kisim:3- Fasteners-ISO Metric Screw Threads- DIN 13/2
ISO Metrik-Ince Adimli-Adimi 0,2 mm, Section:3-0,2 mm, 0,25 mm and 0,35
0,25 mm ve 0,35 mm- Anma Capi 1 mm Fine Pitch Threads With Diameters
mm-50 mm- Anma Olgleri From 1 mm To 50 mm, Nominal Sizes

TS 61-4 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar-Kisim-4- Fasteners-ISO Metric Screw Threads- DIN 13/3
ISO Metrik-ince Adimli, Adim1 0,5 mm- | Section: 4-0,5 mm, Fine Pitch Threads
Anma Capi 3,5 mm-90 mm Anma With Diameters From 3,5 mm To 90
Olgdleri mm-Nominal Sizes

TS 61-5 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar-Kisim:5 Fasteners-ISO Metric Screw Threads- DIN 13/4
ISO Metrik-Ince Adimli, Adim, 0;75 Section:5-0,75 mm Fine Pitch Threads
mm-Anma Capi 5 mm-110 mm- Anma With Diameters From 5 mm To 110
Olgiileri mm- Nominal Sizes

TS 61-6 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar- Kisim:6- Fasteners-ISO Metric Screw Threads- DIN 13/5
ISO Metrik-Ince Adimli, Adimi 1 mm ve | Section: 6-1 mm and 1,25 mm Fine
1,25 mm-Anma Capi 7,5 mm-200 mm- Pich Threads With Diameters From 7,5
Anma Olgdileri mm To 200 mm, Nominal Sizes

TS 61-7 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar- Kisim:7- Fasteners-ISO Metric Secrew Threads- | DIN 13/6
1SO Metrik - Ince Adimli, Adimi 1,5 mm | Section:7- 1,5 mm Fine Pitch Threads
-Anma Cap! 12 mm-300 mm-Anma With Diameters From 12 mm To 300
Olgiileri mm, Nominal Sizes

TS 61-8 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar Kisim:8 Fasteners-ISO Metric Screw Threads - | DIN 13/7
ISO Metrik-Ince Adimli, Adimi 2 mm- Section 8-mm Fine Pitch Threads With
Anma Capi 17 mm-300 mm Anma Diameters From 17 mm to 300 mm
Olglleri Nominal Sizes

TS 61-9 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar Kisim:9 Fasteners-ISO Metric Screw Threads DIN 13/8
ISO Metrik-Ince Adimli, Adimi 3 mm- Section-3 mm Fine Pitch Threads With
Anma Capi 28 mm-300 mm-Anma Diameters From 28 mm To 300 mm
Olgiileri Nominal Sizes

TS 61-10 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar Kisim:10 Fasteners-Iso Metric Screw Threads DIN 13/9
Iso Metrik-Ince Adimli, Adimi 4 mm- Section:10 4 mm Fine Pitch Threads
Anma Capi 40 mm-300 mm Anma With Diameters From 40 mm To 300
Olglleri mm, Nominal Sizes

TS 61-11 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar Kisim:11 Fasteners-ISO Metric Screw Threads DIN 13/10

Iso Metrik-ince Adimli, Adimi 6 mm-
Anma Capi 70 mm-500 mm Anma
Olgdileri,

Section:11 6 mm Fine Pitch Threads
With Diameters From 70 mm To 500
mm, Nominal Sizes
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TS 61-12 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar-Kisim:12- Fasteners ISO Metric Screw Threads- DIN 13/11
ISO Metrik-ince Adimli, Adimi 8 mm- Section:12-8 mm Fine Pitch Threads
Anma Caplari 130 mm-1000 mm Anma | With Diameters From 130 mm To 1000
Olgiileri mm, Nominal Sizes
TS 61-13 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar Kisim:13 Fasteners-ISO Metric Screw Threads ISO 261
ISO Metrik-Normal ve ince Adimli- Section: 13-1 mm to 300 mm Diameter | piN 13/12
Anma Capi 1 mm-300 mm-Vida Serileri | Coarse and Fine Pitch Threads-Thread
Series
TS 61-14 (1994) | Baglama Elemanlari-Vidalar-Kisim: 14- | 1ISO Metric Coarse and Fine Threads- ISO 262
ISO Metrik-Normal ve ince Adimli- Section:14-Selected Sizes For Screws, | p|N 13/13
Anma Capi 1 mm-52 mm-Secilmis Cap | Bolts and Nuts From 1 mm To 52 mm
ve Adimlar-Sinir Olgiileri Screw Thread Diameter and Limits of
Sizes
TS 61-15 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar-Kisim:15- Fasteners-ISO Metric Screw Threads- DIN 13/14
ISO Metrik-Anma Capi-1 mm ve Daha | Section:15 Principles For A Tolerance ISO 965/1
Blyik-Tolerans Sistemi Esaslari System For Screw Threads From 1 mm
Nominal Diameter Upwards 1SO 965/2
TS 61-16 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar-Kisim: 16- | Fasteners-lIso Metric Screw Threads DIN 13/15
ISO Metrik-Anma Capi 1 mm ve Daha Section: 16-Fundamental Deviations ISO 965/1
Biyik-Toleranslar ve Temel Sapmalar | and Tolerances For Screw Threads
From 1 mm Nominal Diameter Upwards
TS 61-17 (1994) Baglama Elemanlar Vidalar-Kisim: 17- | ISO Metric Screw Threads Section: 17- | DIN 13/16
ISO Metrik Anma Capi 1 mm ve Daha From 1 mm Nominal Diameter ISO 1502
Buyuk-I¢ ve Dis Vida Mastarlari-Mastar | Upwards-Gauges For External and
Sistemi ve Terimler Internal Threads-Gauging System and
Terminology
TS 61-18 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar Kisim: 18- | ISO Metric Screw Threads-Section: 18- | DIN 13/17
ISO Metrik-i¢ ve Dig Vida Mastarlari- Gauging For External and Internal ISO 1502
Mastar Boyutlari ve Tasarim Ozellikleri | Threads-Gauge Sizes and Design
Features
TS 61-19 (1994) | Baglama Elemanlari-Vidalar-Kisim: 19- | Fasteners-ISO Metric Screw Threads- DIN 13/18
ISO Metrik-i¢ ve Dis Vida Mastarlari-is Section: 19 Gauges For External and ISO 1502
Pargalarinin Mastarla Kontrolu ve Internal Threads-Gauging of Work
Mastar Kullanimi Pieces and Use of Gauges
TS 61-20 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar-Kisim:20 Fasteners-ISO General Purpose Screw | ISO 68
ISO Metrik Genel Maksatlar igin Temel | Threads Section:20-Basic Profile and DIN 13/19
Profil, Gergek Profil Real Profile
TS 61-21 (1994) | Baglama Elemanlari-Vidalar-Kisim: 21- | Fasteners-ISO Metric Sarew Threads- DIN 13/20
ISO Metrik Normal Adimli-Anma Capi1 1 | Section: 21-Limits of Sizes for Coarse
mm-687 mm-En Cok Kullanilan Screw Threads Witvin the Range 1 To
Tolerans Siniflarina Gére Sinir Olgiileri | 68 mm Nominal Diameter Together
With the Commonly Tolerance Classes
TS 61-22 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar Kisim: 22- | Fasteners-ISO Metric Screw Threads- DIN 13/21
ISO Metrik ince Adimli-Anma Capi 1 Section: 22 Limits of Sizes For Fine
mm-24,5 mm-En ¢ok Kullanilan Screw Threads Within The Range 1 to
Tolerans Siniflarina Gére Sinir Olgiileri | 24,5 mm Nominal Diameter, Together
With The Commonly Used Tolerance
Classes
TS 61-23 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar-Kisim:23- Fasteners-ISO Metric Screw Threads- DIN 13/22
ISO Metrik-ince Adimli-Anma Capi 25 Section:23-Limits of Sizes For Fine
mm-52 mm En ¢ok Kullanilan Tolerans | Screw Threads Within The Range 25 to
Siniflarina Gére Sinir Olglileri 52 mm Nominal Diameter, Tagether
With the Commonly Used Tolerance
Classes
TS 61-24 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar-Kisim: 24- | Fasteners-ISO Metric Screw Threads- DIN 13/24

ISO Metrik ince Adimli-Anma Capi 53
mm-110 mm-En Cok Kullanilan
Tolerans Siniflarina Gére Sinir Olglleri

Section: 24-Limits of Sizes For Fine
Screw Threads Within the Range 53 to
110 mm Nominal Diameter, Together,
Together With the Commonly Used
Tolerance Classes
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TS 61-25 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar-Kisim: 25- | Fasteners-ISO Metric Screw Threads- DIN 13/24
ISO Metrik ince Adimli-Anma Capi 112 | Section: 25-Limits of Sizes For Fine
mm-180 mm En Cok Kullanilan Screw Threads Within the Range 112-
Tolerans Siniflarina Gére Sinir Olgiileri | 180 mm Nominal Diameter, Together
With the Commonly Used Tolerance
Clases
TS 61-26 (1994) | Baglama Elemanlari-Vidalar-Kisim:26- | Fasteners-ISO metric Screw Threads- DIN 13/25
ISO Metric-ince Adimli Anma Capi 182 | Section:26, Limits of Sizes For Fine
mm-250 mm En Cok Kullanilan Screw Threads Withing The Range 182
Tolerans Siniflarina Gére Sinir Olgiileri | to 250 mm Nominal Diameter, Together
With The Commonly Used Tolerance
Classes
TS 61-27 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar-Kisim:27- Fasteners-ISO Metric Screw Threads- DIN 13/26
ISO Metrik ince Adimli-Anma Capi 252 | Section:27 Limits of Sizes For Fine
mm-1000 mm-En Cok Kullanilan Screw Threads Within ,the Range 252
Tolerans Siniflarina Gére Sinir Olgiileri | to 1000 mm Niminal Diameter,
Together With the Commonly Used
Tolerance Classes
TS 61-28 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar-Kisim: 28- | Fasteners-ISO Metric Screw Threads- DIN 13/27
ISO Metrik-Normal ve ince Adimli- Section: 28-Coarse and Fine Screw ISO 965/3
Anma Capi 1 mm-355 mm-Sapmalar Treads From 1 to 355 mm Screw
Thread Diameter-Deviations
TS 61-29 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar-Kisim: 29- | Fasteners-ISO Metric Screw Threads- DIN 13/28
ISO Metrik Normal ve Ince Adimli- Section: 29-Coarse and Fine Screw
Anma Capi 1 mm-250 mm Olan-Dig Thread-1 mm To 250 mm Nominal
Dibi Kesit Alani, Cekme Gerilmesi Kesit | Diameter-Root Cross Sections, Tensile
Alani ve Adim Agllari Stress Cross-Sections and Pitch
Angles
TS 61-35 (1994) | Baglama Elemanlari-Vidalar-Kisim: 35- | 1ISO Metric Screw Threads-Section: 35- | DIN 13/30
ISO Metrik-Klavuz Cekilmis i Vida Igin | Combination of Tolerance Classes For
Tercih Edilen Tolerans Sinifi the Prefered Use For Formed Internal
Kombinasyonuna Gére Sinir Olgiileri Screw Threads
TS 61-36 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar-Kisim: 36- | Fasteners-ISO Metric Screw Threads- DIN 13/51
ISO Metrik-Dig Vidalar-Gegme Uyumu, | Section: 36-External Threads for
Toleranslar, Sapma Sinirlari ve Sinir Transition Fits-Tolerances, Limit
Olgileri Deviations, Limits of Size
TS 61-37 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar Kisim: 37- | Fasteners-ISO Metric Screw-Threads DIN 13/52
ISO Metrik, Cok Agizli-Boyut ve Section: 37-Multi-Start Threads-
Toleranslar Dimensions and Toleransces
TS 61-50 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar- Kisim:50 - | Fasteners-ISO Metric-Screw Threads- DIN 14/1
ISO Metrik-Anma Capi 1 mm'den Section:50 -Screw Threads Below 1 ISO/R 1501
Kigik- Temel Profil mm-Diameter-Basic Profile
TS 61-51 (1994) | Baglama Elemanlari- Vidalar-Kisim:51 - | Fasteners ISO Metric Screw Threads- DIN 14/2
IS"O._I\/Ietrik-Anma Capi1 Capi- 1 mm'den S_ection:51 Scr_ew Th_reads.BeIow 1mm | |SO/R 1501
Kigik -Anma Boyutlari Diameter-Nominal Dimensions
TS 61-52 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar-Kisim:52- Fasteners- ISO Metric Screw Thread- DIN 14/3
ISO Metrik-Anma Capi 1 mm'den Section:52 Screw Threads Below 1 mm | s0/R 1501
Kigulk-Toleranslar Diameter - Tolerances
TS 61-53 (1994) | Baglama Elemanlari-Vidalar- Kisim:53- | Fasteners- ISo Metric Screw Threads- DIN 14/4
ISO Metrik-Anma Capi 1 mm 'den Section:53-Screw Threads Below 1 mm | |so/R 1501
Kuguk-Sinir Olguleri Diameter-Limit of Sizes
TS 61-60 (1994) Baglama-Elemanlari-Vidalar-Kisim: 60- | Fasteners-ISO Metrik Trapezoidal ISO 2901
ISO Metrik Trapez-Vida Profilleri Screw Threads- Section: 60- Thread DIN 103/1
Profiles BS 5346
TS 61-61 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar-Kisim: 61- | Fasteners-ISO Metric Trapezoidal ISO 2902
ISO Metrik, Trapez-Vida Serileri Screw Thread-Section: 61-Selected DIN 103/2
Diameter/Pitch Combinations DIN 513/2
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TS 61-62 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar-Kisim: 62- | Fasteners-ISO Metric Trapezoidal ISO 2903
ISO Metrik, Trapez-Toleranslar ve Screw Thread-Section: 62-
Temel Sapmalar-Genel Maksatlar igin Fundamental-Deviations and
Tolerances for Trapezodial Screw
Threads of General Purposes
TS 61-63 (1994) Baglama Elemanlari- Vidalar- Kisim:63 | Fasteners ISO Metrik Trapezoidal ISO 2904
ISO Metrik, Trapez- Anma Boyutlari Screw Threads- Section:63- Nominal DIN 103/4
Dimensions BS 5346
TS 61-64 (1994) | Baglama Elemanlari-Vidalar- Kisim:64 - | Fasteners- ISO Metric Trapezoidal DIN 103/5
ISO Metrik- Trapez- Anma Capi 8 mm- | Screw Threads Section:64 Limiting
100 mm Ig Vida - Sinir Olgiileri Sizes For Nut Threads From 8 to 100
mm Nominal Diameter
TS 61-65 (1994) Baglama Elemanlari- Vidalar- Kisim:65- | Fasteners- ISO Metric Trapezoidal DIN 103/6
ISO Metrik Trapez Anma Capi 105 mm- | Screw Threads- Section:65 Limiting
300 mm-i¢ Vida Sinir Olgiileri Sizes for Nut Threads From 105 To
300 mm Nominal Diameter
TS 61-66 (1994) | Baglam Elemanlari- Vidalar- Kisim:66- | Fasteners-ISO Metric Trapezoidal DIN 103/7
ISO Metrik Trapez- Anma Capi 8 mm- Screw Threads-Section:66- Limiting
100 mm-Dis Vida- Sinir Olgiileri Sizes Foo Bolt Threads From 8 to 100
mm Nominal Diameter
TS 61-67 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar- Kisim:67- | Fasteners-ISO Metric Trapezoidal DIN 103/8
ISO Metrik Trapez Anma Capi 105 mm- | Screw Thread Section:67-Limiting
300 mm- Dis Vida- Sinir Olgileri Sizes for Bolt Threads From 105 To
300 mm Nominal Diameter
TS 61-68 (1994) Baglama Elemanlari-Vidalar- Kisim:68- | Fasteners-ISO Metric Trapezoidal DIN 103/9
ISO Metrik-Trapez- i¢ ve Dis Vida Screw Threads- Section: 68- Gauging
Mastarlari- Mastar Boyutlari ve Tasarim | of External Internal and Threads-
Ozellikleri Gauge Dimensions and Desing
Features
TS 61-72 (1994) | Baglama Elemanlari- Vidalar- Kisim:72- | Fasteners- Stub Metric Trapezoidal DIN 380/1

Metrik- Trapez-Kiit- Vida Profilleri

Screw Threads- Section:72- Threads
Profile

Standard Specification for Steel Drill
Screws for the Application of Gypsum
Panel Products or Metal Plaster Bases
to Steel Studs from 0.033 in. (0.84 mm)
to 0.112in. (2.84 mm) in Thickness

ASTM C954-04

Standard Specification for Steel Self-
Piercing Tapping Screws for the
Application of Gypsum Panel Products
or Metal Plaster Bases to Wood Studs
or Steel Studs

ASTM C1002-04

Standard Specification for Steel
Tapping Screws for Cold-Formed Steel
Framing Connections

ASTM C1513-04

Standard Specification for
Electrodeposited Coatings on
Threaded Fasteners [Metric]

ASTM F1941M-
05

Standard Specification for Carbon and
Alloy Steel Compressible- Washer-
Type Direct Tension Indicators for Use
with Cap Screws, Bolts, Anchors, and
Studs

ASTM F2437-06
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Yiiksek Dayanimli Tel Halatlar

Prestressing steels — Part 3: Strand EN 10138-3
TS EN 10244-2 Celik tel ve tel mamuller- Celik tel Steel wire and wire products — Non- EN 10244-2
(2005) Uzerine demir digI metal kaplamalar- ferrous metallic coating on steel wire —
Bolim 2: Cinko veya ginko alagimli Part 2: Zink or zink alloy coating
kaplamalar
TS EN 10244-3 Celik tel ve tel mamuller - Celik tel Steel wire and wire products — Steel EN 10264-3
(2005) Uzerine demir digl metalik kaplamalar - | wire for ropes— Part 3: Round and
Bolim 3: Aliminyum kaplamalar shaped non alloy steel wires for high
duty applications
TS EN 10244-4 Celik tel ve tel mamuller - Celik tel Steel wire and wire products — Steel EN 10264-4
(2005) Uzerine demir digi metal kaplamalar - wire for ropes— Part 4: Stainless steel
Boélim 4: Kalay kaplamalar wires
TS EN 12385-1 Celik tel halatlar — Giivenlik — Bélim 1: | Steel wire ropes — Safety — Part 1: EN 12385-1
(2005) Genel kurallar General requirements
TS EN 12385-10 | Celik tel halatlar — Glivenlik — Bolim Steel wire ropes — Safety — Part 10: EN 12385-10
(2005) 10: Genel yapi elemani olarak Spiral ropes for general structural
kullanilan spiral halatlar applications
TS EN 13411-4 Celik Tel Halatlar igin Baglanti Uglari- Terminations of wire ropes — Safety — EN 13411-4
(2002) Guvenlik-Bolum 4:Metal ve Regine Part 4: Metal and resin socketing
Soketleme Direktif : 98/37/EC
15.2.6. Mesnetler
TS EN 1337-3 Mesnetler - Yapilarda kullanilan - Structural bearings — Part 3: EN 1337-3
(2006) Bolim 3: Elastomerik mesnetler Elastomerik bearings
TS EN 1337-4 Mesnetler - Yapilarda kullanilan - Structural bearings — Part 4: Roller EN 1337-4
(2006) Bolim 4: Makara mesnetler bearings
TS EN 1337-5 Mesnetler - Yapilarda kullanilan - Structural bearings — Part 5: Pot EN 1337-5
(2006) Bélim 3: Canak mesnetler bearings
TS EN 1337-6 Mesnetler - Yapilarda kullanilan - Structural bearings — Part 6: Rocker EN 1337-6
(2006) Bolim 6: Besik mesnetler bearings
TS EN 1337-7 Mesnetler - Yapilarda kullanilan - Structural bearings — Part 7: Spherical EN 1337-7
(2005) Bolim 7: Kiiresel ve silindirik PTFE and cylindirical PTFE bearings
mesnetler
Structural bearings — Part 8: Guide EN 1337-8
bearings and restraint bearings
TS EN 1337-11 Yapisal yataklar - Bélim 11: Tasima, Structural bearings — Part 11: EN 1337-11
(1999) depolama ve tesisler Transport, storage and installation
15.3. Tasarim, imalat ve montaj
ISO system of limits and fits. Part 2: ISO 286-2
Tables of Standard tolerance grades
and limit deviations for holes and shafts
TS 498 (1987) T1 | Yapi Elemanlarinin Design Loads for Buildings
(1997) Boyutlandiriimasinda Alinacak Yuklerin
Hesap Degerleri
TS 648 (1980) Celik Yapilarin Hesap ve Yapim Building Code for Steel Structures
Kurallari
TS ENV 1090-1 Celik Yapi Uygulamalari - Bélim-1: Execution of Steel Structures; Part 1: ENV 1090-1
(2004) Genel Kurallar ve Binalar igin Kurallar General Rules and Rules for Buildings
prEN 1090-2 Execution of Steel Structures and prEN 1090-2
(2004) Aluminium Structures - Part 2:

Technical requirements for the
execution of steel structures
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TS ENV 1090-3 Celik Yapi Uygulamalari - Bélim-3: Execution of Steel Structures; Part 3: ENV 1090-3
(2004) Yiksek Akma Dayanimh Celikler igin Supplementary Rules High Yield

llave Kurallar Strength Steel
TS 1845-1 EN Toleranslar-Sinir Olgileri ve ISO system of limits and fits -- Part 1: EN 20286-1
20286-1 (1996) Alistirmalar Igin ISO Sistemi Bélum 1: Bases of Tolerances, Deviations and

Genel Kurallar - Toleranslar Sapmalar Fits

ve Alistirmalar igin
TS 1845-2 EN Toleranslar-Sinir Olgiileri ve ISO system of limits and fits -- Part 2: EN 20286-2
20286-2 (1996) Alistirmalar Igin ISO Sistemi Bolim 2: Tables of standard tolerance grades

Delikler ve Miller Igin Esas Tolerans and limit deviations for holes and shafts

Nitelikleri ve Sinir Sapmalarina ait

Cizelgeler
TS 1980-1 EN Genel Toleranslar-Bolum: 1- Toleransi General Tolerances-Part 1-Tolerances EN 22768-1
22768-1 (1995) Verilmemig Uzunluk ve Agi Olgiileri igin | For Lineer and Angular Dimensions
(Tadil-1 / 2005) Toleranslar Without Individual Tolerance

Indications

TS 1980-2 EN Genel Toleranslar-Bolum: 2- Toleransi General Telorances-Part 2- EN 22768-2
22768-2 (1995) Verilmemis Sekil ve Konumlar Igin Geometrical Tolerances For Features

Geometrik Toleranslar Uzunluk ve Agl Without Individual Tolerance

Olguleri Indications
TS EN 1990 Eurocade-Yapi Tasariminin Temelleri Eurocode - Basis of structural design EN 1990
(2002)

TS EN 1993-1-1
(2005)/AC (2006)

Eurocode 3: Celik Yapilarin
Projelendiriimesi —B6lim 1-1: Genel
Kurallar ve Bina Kurallari

Eurocode 3: Design of Steel Structure:
Patr 1-1: General Rules and Rules for
Buildings

EN 1993-1-1+AC

TS EN 1993-1-2
(2007)

Eurocode 3: Celik Yapilarin
Projelendiriimesi Bélum 1-2: Genel
Kurallar -Yapisal, Yangin
Projelendiriimesi

Eurocode 3: Design of Steel Structures;
Part 1-2: General Rules — Structural
Fire Design

EN 1993-1-2+AC

TS EN 1993-1-3 | Eurocode 3: Celik Yapilarin Eurocode 3: Design of Steel Structures; | Env 1993-1-3
(2007) Projelendirilmesi B6IGm 1-3: Genel Part 1-3: General Rules —

Kurallar — Sogukta Bigimlendirilmis Ince | Supplementary Rules for Cold Formed

Olgilt Elemanlar ve Sagla Kaplama Thin Gauge Members and Sheeting

icin
TS EN 1993-1-4 Eurocode 3: Celik Yapilarin Eurocode 3: Design of Steel Structures; | ENV 1993-1-4
(2007) Projelendirilmesi B6lim 1-4: Genel Part 1-4: General Rules —

Kurallar — Paslanmaz Celik Igin Ek Supplementary Rules for Stainless

Kurallar Steel
TS ENV 1993-1- | Eurocode 3: Celik yapilarin tasarimi - Eurocode 3: Design of Steel Structures; | EN 1993-1-6

6 (2005)

Bolim 1-6: Genel kurallar - Kabuk
yapllar i¢in ilave kurallar

Part 1-6: General rules — Strength and
stability of shell structures

TS EN 1993-1-8
(2005)

Eurocode 3: Celik yapilarin tasarimi —
Bolim 1-8: Genel kurallar - Birlesim
yerlerinin tasarimi

Eurocode 3: Design of steel structures -
Part 1-8: Design of joints

EN 1993-1-8+AC

Eurocode 3: Design of steel structures - | EN 1993-1-11
Part 1-11: Design of structures with
tension components
TS EN 1994-1-1 Eurocode 4: Celik ve beton karma Eurocode 4 - Design of composite steel | EN 1994-1-1
(2005) yapilarin tasarimi — Bélim 1.1 : Genel and concrete structures - Part 1-1:
kurallar ve binalar i¢in kurallar General rules and rules for buildings
TS EN 1994-1-2 Eurocode 4: Celik yapilarin Eurocode 4 - Design of composite steel | EN 1994-1-2

(2005)

Projelendiriimesi — Bolim 1.2 : Genel
Kurallar - Yapi Yangin projelendiriimesi

and concrete structures - Part 1-2:
General rules - Structural fire design

TS 3357 (1979)

Celik Yapilarda Kaynakli Birlesimlerin
Hesap ve Yapim Kurallari

Building Code for the Design and
Execution of Welded Connections in
Steel Structures

TS 4561(1985)

Celik Yapilarin Plastik Teoriye Gére
hesap Kurallari

Rules for Plastic Design of Steel
Structures
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TS ENISO 5817 | Kaynak - Celik, nikel, titanyum ve Welding - Fusion-welded joints in steel, | EN ISO 5817
(2007) alasimlarinda ergitme kaynakli (Demet | nickel, titanium and their alloys (beam
kaynag harig) birlestirmeler - Kusurlar welding excluded) - Quality levels for
icin kalite seviyeleri imperfections
TS 11151 EN Kaynak lle Ilgili islemler - Isil Kesme Thermal cutting — Classification of EN ISO 9013
ISO 9013 (2002) | (Oksijen/Petrol Gazi Alevi) Yiizeylerinin | thermal cuts — Geometrical product
Boyut Toleranslari Ve Kalite specification and quality tolerances
Siniflandiriimasi
TS 11372 (1994) | Celik Yapilar — Hafif — Sogukta Sekil Light Weight Steel Structures —
Verilmis Profillerle Olusturulan — Hesap | Composed of Cold Formed Steel
Kurallari Members — Design Rules
DBYBHY (2007) Deprem Boélgelerinde Yapilacak Binalar
Hakkinda Yonetmelik
BYKHY (2002) Binalarin Yangindan Korunmasi
Hakkinda Yonetmelik
American Iron and Steel Institute, Load | AISI LRFD
Resistance Factor Design — Cold
formed steel
15.4. Kaynak
TS 280 EN ISO Metalik malzemelerde kaynak dikisleri Destructive tests on welds in metallic EN ISO 9018
9018 (2005) tzerinde tahribath muayeneler — materials — Tensile test on cruciform
Istavroz ve bindirmeli birlestirmelerde and lapped joints
cekme deneyi
TS EN 287-1 Kaynakgcilarin yeterlilik sinavi - Ergitme | Qualification test of welders - Fusion EN 287-1
(2007) kaynag - Boluim 1: Celikler welding - Part 1: Steels
TS EN 288-2 Metalik Malzemelerin Kaynak Specification and approval of welding EN 288-2
(1997) Proseddrlerinin Sartnamesi ve Onayi- procedures for metallic materials- Part
Kisim 2: Ark Kaynagi Igin Kaynak 2: Welding procedure specification for
Proseduri Sartnamesi arc welding
TSEN 719 Kaynak Koordinasyonu-Gorev ve Welding Coordination-Tasks and EN 719
(1995) Sorumluluklar Responsibilities
TS EN 1011-1 Kaynak — Metalik Malzemelerin Welding - Recommendations for EN 1011-1
(2003) Kaynagi igin Tavsiyeler Bolim 1: Ark welding of metallic materials - Part 1:
Kaynagi igin Genel Kilavuz General guidance for arc welding
TS EN 1011-2 Kaynak — Metalik malzemelerin kaynagi | Welding - Recommendations for EN 1011-2
(2004) icin tavsiyeler Bolim 2: Ferritik welding of metallic materials - Part 2:
celiklerin ark kaynagi Arc welding of ferritic steels
TS EN 1011-3 Kaynak — Metalik malzemelerin kaynagi | Welding — Recommendations for EN 1011-3
(2004) icin tavsiyeler Bolim 2: Paslanmaz welding of metallic materials —Part 3:
celiklerin ark kaynagi Arc welding of stainless steels
TS EN 1418 Kaynak Personeli-Metalik Malzemelerin | Welding personnel-Approval testing of EN 1418
(2003) Tam Mekanize ve Otomatik Ergitme welding operators for fusion wleding
Kaynag! Igin Kaynak Operatorlerinin ve | and resistance wled setters for fully
Diren¢ Kaynak Ayarcilarinin Yeterlilik mechanized and automatic welding of
Sinavi metallic materials
TS 3357 (1979) Celik Yapilarda Kaynakl Birlegimlerin Building Code for the Design and
Hesap ve Yapim Kurallari Execution of Welded Connections in
Steel Structures
TS EN ISO 3834- Quality requirements for fusion welding | EN ISO 3834-1
1 (2006) of metallic materials - Part 1: Criteria for
the selection of the appropriate level of
quality requirements
TS EN ISO 3834- Quality requirements for fusion welding | EN ISO 3834-2
2 (2006) of metallic materials - Part 2:
Comprehensive quality requirements
TS EN ISO 3834- Quality requirements for fusion welding | EN ISO 3834-3

3 (2006)

of metallic materials - Part 3: Standard
quality requirements
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TS EN ISO 3834-
4 (2006)

Quality requirements for fusion welding
of metallic materials - Part 4:
Elementary quality requirements

EN ISO 3834-4

TS EN ISO 3834-
5 (2006)

Quality requirements for fusion welding
of metallic materials - Part 5:
Documents with which it is necessary
to conform to claim conformity to the
quality requirements of

EN ISO 3834-5

Welding and allied process —
Nomenclature of process and reference
numbers

EN I1SO 4063

TS 5437 (1988)

Kaynak Agizlari - Celik Boru ve
Baglanti Parcalar Uglarinin Kaynak
Icin Hazirlanmasi

Welding ends - Preparation of ends of
steel tubes and fittins for welding

Welding — Fusion-welded joints in steel,
nickel, titanium and their alloys (beam
welding excluded) — Quality levels for
imperfections

EN ISO 5817

TS 6741 (1989)

Kaynak Sonrasi Uygulanan Isil islem
Metotlari

Methods of Post Weld Heat Treatment

ISO/TR 17663

TS 7307 EN ISO | Kaynak ve kaynakla ilgili iglemler - Welding and allied processes - EN ISO 4063
4063 (2006) Islemlerin adlandiriimasi ve referans Nomenclature of processes and
numaralar reference numbers
TS 7536 I1ISO Kaynak ve llgili islemler-Metalik Welding and allied processes- ISO 6520-1
6520-1 (2003) Malzemelerde Geometrik Kusurlarin classification of geometric
Siniflandirilmasi-B6élim 1: Ergitme imperfections in metllic materials-Part
Kaynak 1:Fusion welding
TS 7830 EN Celiklerde Ark Kaynakli Birlestirmeler- Arc Welded Jionts in Steel Guidance EN 25817
25817 (1996) Kusurlar Igin Kalite Seviyeleri Kilavuzu | on Quality Levels for Imperfections
TS EN ISO 9692- | Kaynak ve benzer islemler — Kaynak Welding and allied processes — EN I1SO 9692-1
1 (2005) agdzi hazirlidi igin tavsiyeler — B6lim 1: | Recommendations for joint preparation
Celiklerin elle metal-ark kaynagi, gaz — Part 1 : Manual metal-arc welding,
korumali metal-ark kaynagi, gaz gas shielded metal-arc welding, gas
kaynagi, TIG kaynagi ve demet welding, TIG welding and beam
kaynagi welding of steels
TS EN ISO 9692- | Kaynak ve benzer islemler — Kaynak Welding and allied processes — Joint EN ISO 9692-2
2 (2004) agzi hazirhi@r — Bolim 2: Celiklerin preparation — Part 2 : Submerged arc
tozalti ark kaynagi welding of steels
Welding — Peel and chisel testing of ISO 10447
resistance spot, projection and seam
welds
TS 11151 EN Kaynak lle Ilgili islemler - Isil Kesme Welding and allied processes - Quality | EN ISO 9013
ISO 9013 (2002) | (Oksijen/Petrol Gazi Alevi) Ylzeylerinin | classification and dimensional
Boyut Toleranslari Ve Kalite tolerances of thermally cut (oxygen/fuel
Siniflandiriimasi gas flame) surfaces
TS 11429 I1ISO Kaynak ve llgili Islemler-Metalik Welding and allied processes- ISO 6520-2

6520-2 (2004)

Malzemelerde Geometrik Kusurlarin
Siniflandiriimasi-Bolim 2: Basing
kaynagi

Classification of geometric
imperfections in metallic materials —
Part 2 : Pressure welding

Welding — Implemantation of EN 729
(EN 1SO 3834) on quality requirements
for fusion welding of metallic materials

CEN/CR 13576

TSEN ISO
13919-1 (1996)

Celikte, Elektron ve Lazer Kaynakli
Birlestirmeler-Kusurlar Igin Kalite
Seviyeleri Kilavuzu

Welding - Electrons and laser beam
welded joints; guidance on quality
levels for imperfections - Part 1: Steel

EN ISO 13919-1

TSEN ISO
14554-1 (2004)

Kaynak igin kalite sartlari - Metalik
malzemelerin direng kaynagi — Bolim
1: Kapsamli kalite sartlari

Quality requirements for welding -
Resistance welding of metallic
materials — Part 1 : Comprehensive
quality requirements

EN ISO 14554-1
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TS EN ISO Kaynak- Metalik Malzemelerin Saplama | Welding- Arc stud welding of metallic EN ISO 14555
14555 (1999) Ark Kaynagi materials
Welding — Guidelines for a metallic CEN ISO/TR
materials grouping system 15608

Specification and qualification of
welding procedures for metallic
materials - Welding procedure
specification - Part 1: Arc welding

EN ISO 15609-1

TS ENISO Metalik malzemeler igin kaynak Specification and qualification of EN ISO 15609-2
15609-2 (2002) prosedurlerinin sarthamesi ve welding procedures for metallic
A1 (20086) vasiflandiriimasi - Kaynak proseduri materials - Welding procedure
sarthamesi —Bo6lim 2: Gazalti kaynagi specification - Part 2: Gas welding
(ISO 1509-22001)
TS EN ISO Metalik malzemeler icin kaynak Specification and qualification of EN ISO 15609-3

15609-3 (2005)

proseddrlerinin sartnamesi ve
vasiflandiriimasi - Kaynak proseduri
sartnamesi —Bolim 3: Elektron demet
kaynagi

welding procedures for metallic
materials - Welding procedure
specification - Part 3: Electron beam
welding

TSEN ISO
15609-4 (2005)

Metalik malzemeler igin kaynak
proseddrlerinin sarthamesi ve
vasiflandiriimasi - Kaynak prosediri
sartnamesi —Bolim 4: Lazer demet
kaynagi

Specification and qualification of
welding procedures for metallic
materials - Welding procedure
specification - Part 4: Laser beam
welding

EN ISO 15609-4

TSEN ISO
15609-5 (2004)

Kaynak-Metalik malzeme gruplandirma
sistemi igin klavuz.

Specification and qualification of
welding procedures for metallic
materials - Welding procedure
specification - Part 5: Resistance
welding (ISO/FDIS 15609-5:2003)

EN ISO 15609-5

TS ENISO Metalik malzemeler igin kaynak Specification and qualification of EN ISO 15610
15610 (2005) proseddrlerinin vasiflandiriimasi ve welding procedures for metallic

sarthamesi — Deneye tabi tutulmus materials — Qualification based on

kaynak sarf malzemelerini esas alan tested welding consumables

vasiflandirma
TS ENISO Metalik malzemeler igin kaynak Specification and qualification of EN ISO 15611
15611 (2005) prosedirlerinin sarthamesi ve welding procedures for metallic

vasliflandiriimasi — Onceki kaynak materials — Qualification based on

tecriibesini esas alan vasiflandirma previous welding experience
TS EN ISO Metalik malzemeler i¢in kaynak Specification and qualification of EN ISO 15612
15612 (2005) proseddirlerinin sartnamesi ve welding procedures for metallic

vasiflandiriimasi — Standard bir kaynak | materials — Qualification by adoption of

prosedlriinin uyarlanmasi vasitasiyla a standard welding procedure

vasiflandirma
TS EN ISO Metalik malzemeler icin kaynak Specification and qualification of EN ISO 15613

15613 (2005)

proseddirlerinin sartnamesi ve
vasiflandiriimasi — imalat éncesi
kaynak deneyini esas alan
vasiflandirma

welding procedures for metallic
materials - Qualification based on pre-
production welding test

TS EN ISO
15614-1 (2006)

Metalik Malzemelerin Kaynak
Prosedirlerinin Sartnamesi ve Onayi-
Kaynak Prosediri Deneyi-Bolim
1:Celiklerin Ark ve Gaz Kaynagi ve
Nikel ve Nikel Alagimlarinin Ark
Kaynagi Celiklerin Ark Kaynagi icin
Kaynak Prosedur Deneyleri

Specification and qualification of
welding procedures for metallic
materials - Welding procedure test -
Part 1: Arc and gas welding of steels
and arc welding of nickel and nickel
alloys

EN ISO 15614-1

TS EN ISO Kaynak - metalik malzemelerin Welding- Friction welding of metallic EN ISO 15620
15620 (2000) surtinme kaynagi Direktif : 97/23/EC materials (ISO 15620:2000)
TS EN ISO Kaynak - Kaynak ve ilgili islemlerle Welding - Test for shop primers in EN ISO 17652-2

17652-2 (2004)

alakali atélye deney okuma kitabi -
Bolim 2: Atelyenin kaynak ozellikleri

relation to welding and allied processes
- Part 2: Welding properties of shop
primers

Grouping systems for materials —
European materials

CEN ISO/TR
20172
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15.5. Muayene ve Deneyler

Metallic Materials- Rockwell Hardness

TS 140 EN ISO Metalik Malzemeler - Rockwell Sertlik EN ISO 6508-1
6508-1 (2000) Deneyi — Bolim 1: Deney Metodu (A, | TestPart 1: Test Method (Scales A, B,
B,C,D,E F,G,H,KN,TSkalalar) | G D.EF G HKNT
TS 206 (1975) Basma Deneyi - Metalik Malzemede Compression Testing f Metallic
Materials
TS207 ENISO | Metalik Malzemeler - Vickers Sertlik Metallic materials. Vickers hardness EN ISO 6507
6507 (2002) Deneyi test
TS280ENISO | Metalik malzemelerde kaynak dikigleri | Destructive tests on welds in metallic EN ISO 9018
9018 (2005) tizerinde tahribatl muayeneler — materials — Tensile test on cruciform
istavroz ve bindirmeli birlestirmelerde and lapped joints
cekme deneyi
TS EN 571-1 Tahribatsiz Muayene- Penetrant Non destructive testing- Penetrant EN 571-1
(2002) Muayenesi- Bolum 1: Genel Kurallar testing- Part 1: General principles
TS EN 970 Ergitme Kaynaklarinin Tahribatsiz Non destructive examination of fusion EN 970
(2003) Muayenesi-Gozle Muayene welds-visual examination
TS EN 1290 Kaynaklarin Tahribatsiz Muayenesi- Non-destructive examination of welds - | EN 1290
(2003) Kaynaklarin Manyetik Pargacikla Magnetic particle examination of welds
Muayenesi
TS EN 1435 /A2 Kaynak Dikiglerinin Tahribatsiz Non-destructive testing of welds - EN 1435 /A2
(2006) Muayenesi - Kaynakli Birlestirmelerin Radiographic testing of welded joints:
Radyografik Muayenesi Amendment A2
TS EN 1711 Kaynaklarin Tahribatsiz Muayenesi- Non-destructive examination of welds - | EN 1711 /A1
(2003) /A1 (2006) | Karmasik Dizlem Analizi ile Eddy current examination of welds by
Kaynaklarin Girdap Akim Muayenesi complex plane analysis; Amendment
A1
TSEN 1713 Kaynaklarin Tahribatsiz Muayenesi - Non-destructive testing of welds - EN 1713 /A2
(2002) /A2 (2006) Ultrasonik Muayene —Kaynaklardaki Ultrasonic testing - Characterization of
Belirtilerin Karakterizasyonu indications in welds; Amendment A2
TS EN 1714 Kaynaklarin Tahribatsiz Muayenesi - Non-destructive testing of welds - EN 1714 /A2
(2002) /A2 (2006) | Kaynakl Birlestirmelerin Ultrasonik Ultrasonic testing of welded joints;
Muayenesi Amendment A2
TS EN ISO 6506- | Metalik Malzemeler — Brinell Sertlik Metallic materials - Brinell hardness EN ISO 6506-1
1 (2007) Deneyi — Bolim 1: Deney Metodu test - Part 1: Test method
TS EN 10160 Kalinligi 6 mm’ye esit veya daha fazla Ultrasonic testing of steel flat product of | EN 10160
(2006) olan yassi ¢elik mamulin ultrasonik thickness equal or greater than 6 mm
muayenesi (yansima teknigi) (reflexion method)
TS EN 12062 Kaynaklarin Tahribatsiz Muayenesi- Non-destructive testing of welds — EN 12062
(2002) A2 (2006) | Metalik Malzemeler icin Genel Kurallar | General rules for metallic materials
Standard Test Method for Resistance ASTM D 2794
of Organic Coatings to the Effects of
Rapid Deformation (Impact)
Standard Test Methods for Measuring | ASTM D 3359
Adhesion by Tape Test
15.6. Saha Montaji
Tolerances for buildig — Part 1: Basic ISO 3443-1
principles for evaluation and
specification
Tolerances for buildig — Part 2: Method | ISO 3443-2
for predicting
Tolerances for buildig — Part 3: Method | ISO 3443-2
for selecting target size and predicting
fit
TS ISO 4463-1 Measurement methods for building; 1ISO 4463-1
(2007) setting-out and measurement; part 1:

planning and organization, measuring
procedures, acceptance criteria

81




YAPI GELIGi iSLERI TEKNIK SARTNAMESI

TS ISO 7976-1 Bina Toleranslari-Binalarin ve Binada Tolerances for building - Methods of ISO 7976-1
(1996) Kullanilan Elemanlarin Olgim Metotlari | measurement of building and building
Bolim 1: Metotlar ve Cihazlar products — Part 1: Methods and
instruments
TS ISO 7976-2 Bina Toleranslari-Binalarin ve Binada Tolerances for building - Methods of ISO 7976-2
(1996) Kullanilan Elemanlarin Olgiim Metotlari | measurement of building and building
Bolim 2: Position of Measuring Points products — Part 2: Position of
measuring points
Building construction. Measuring ISO 8322
instruments. Procedures for
determining acccuricy in use
15.7. Korozyondan Koruma
15.7.1.  Yiizey Hazirligi ve Boya
TS 4772 EN ISO | Boyalar ve Vernikler - Film Kalnligi Paints and varnishes - Determination of | EN ISO 2808
2808 (1999) / T1 Tayini film thickness
(2005)
Celik Yizeylerin Hazirlanmasi- Boya ve | Preparation of steel substrates before ISO 8501-3
ilgili Malzemelerin Uygulanmasindan application of paints and related
Once- Yiizey Temizliginin Gozle products — Visual assessment of
Degerlendiriimesi - Bélim 3: surface cleanliness - Part 3:
Preparation grades of welds, cut edges
and other areas with surface
imperfactions
Celik Yuzeylerin Hazirlanmasi- Boya ve | Preparation of steel substrates before EN ISO 8502-1
ilgili Malzemelerin Uygulanmasindan application of paints and related
Once- Yiizey Temizligi products - Tests for the assessment of
Degerlendirilmesi icin Deneyler- Bélim | surface cleanliness - Part 1: Rust
1: grades and preparation grades of
uncoated steel substrates after overall
removal of previous coating +
informative supplement to Part 1:
Representative photographic examples
of the change of appearances imparted
to steel when blast cleaned with
different abrasives
TS EN ISO 8502- | Celik Yuzeylerin Hazirlanmasi- Boya ve | Preparation of steel substrates before EN ISO 8502-2
2 (2006) ilgili Malzemelerin Uygulanmasindan application of paints and related
Once- Yiizey Temizligi products - Tests for the assessment of
Degerlendiriimesi igin Deneyler- Béliim | surface cleanliness - Part 2: Laboratory
2: Temizlenmis Yuzeylerdeki Klorrin determination of chloride on cleaned
Laboratuvarda Tayini surfaces
TS EN ISO 8502- | Celik YUzeylerin Hazirlanmasi- Boya ve | Preparation of steel substrates before EN ISO 8502-3
3 (2002) iigili Malzemelerin Uygulanmasindan application of paints and related
Once Yizey Temizligi Degerlendirme products- Test for the assessment of
Deneyleri- Bélim 3: Boyamak igin surface cleanliness- Part 3:
Hazirlanmig Gelik Yizeyler Uzerindeki | Assessment of dust on steel surfaces
Tozun Degerlendiriimesi (Basinca prepared for painting (pressure-
Duyarli Bant Metodu sensitive tape method)
TS EN ISO 8502- | Celik Yuzeylerin Hazirlanmasi- Boya ve | Preparation of steel substrates before EN ISO 8502-4
4 (2001) ilgili Malzemelerin Uygulanmasindan application of paints and related
Once- Yiizey products- Test for the assessment of
surface cleanliness- Part 4: Guidance
on the estimation of the probability of
condensation prior to paint application
TS EN ISO 8503- | Boya ve ilgili Uriinlerin Uygulanmadan Preparation of steel substrates before EN ISO 8503-1

1 (2000)

Once Celik Taban Malzemelerin
Hazirlanmasi- Kumlanarak
Temizlenmis Celik Taban Malzemelerin
Yuzey Puruzlilik Karakteristikleri-
Boliim 1: Asindirici ile Kumlanarak
Temizlenmis Ylzeylerin
Degerlendiriimesi Amaciyla ISO Ylzey
Profil Kompratorleri icin Ozellikler ve
Tarifler

application of paints and related
products-Surface roughness
characteristics of blast-cleaned steel
substrates-Part 1: Specifications and
definitions for ISO surface profile
comparators for the assessment of
abrasive blast-cleaned surfaces
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TS EN ISO 8503- | Boya ve ilgili Uriinlerin Uygulanmadan Preparation of steel substrates before EN ISO 8503-2
2 (2000) Once Celik Taban Malzemelerin application of paints and related

Hazirlanmasi-Kumlanarak Temizlenmis | products-Surface roughness

Celik Taban Malzemelerin Ylzey characteristics of blast-cleaned steel

Puruzlilik Karakteristikleri- BoIim 2: substrates-Part 2: Method for the

Asindirict ile Kumlanarak Temizlenmis | grading of surface profile of abrasive

Celiklerin YUzey Profillerinin blast-cleaned steel. Comparator

Derecelendiriimesi icin Metot- procedure

Komparatér islemi
TS EN ISO 8503- | Boya ile ilgili Uriinleri Uygulamadan Preparation of steel substrates before EN ISO 8503-3
3 (2000) Once Celik Taban Malzemelerin- application of paints and related

Hazirlanmasi- Kumlanarak products-Surface roughness

Temizlenmis ¢elik Taban Malzemelerin | characteristics of blast-cleaned steel

Yizey Puruzluluk Karakteristikleri substrates-Part 3: Method for the

Boluim 3: 1ISO Yuzey Profil calibration of ISO surface profile

Kompratorlerinin Kalibrasyonu ve comparators and for the determination

Yiizey Profilinin Tayini igin Metot- of surface profile-Focusing microscope

Odaklamali Mikroskop islemi procedure
TS EN ISO 8503- | Boya ve llgili Uriinleri Uygulamadan Preparation of steel substrates before EN ISO 8503-4
4 (2000) Once Celik Taban Malzemelerin application of paints and related

Hazirlanmasi- Kumlanarak products-Surface roughness

Temizlenmis Celik Taban Malzemelerin | characteristics of blast-cleaned steel

Yuzey Purizllluk Karakteristikleri- substrates-Part 4: Method for the

Boélum 4: 1ISO Yuzey Profil calibration of ISO surface profile

Komparatérlerinin Kalibrasyonu ve comparators and for the determination

Yiizey Profilinini Tayini igin Metot- of surface profile-Stylus instrument

Stilus Cihazi islemi procedure
TS EN ISO 8504- | Celik YUzeylerin Hazirlanmasi- Boya ve | Preparation of steel substrates before EN ISO 8504-1
1 (2002) ilgili Maddelerin Uygulanmasi- Yiizey application of paints and related

Hazirlama Metotlari- Bolim 1: Genel products - Surface preparation

Prensipler methods - Part 1: General principles

(1ISO 8504-1:2000)

TS EN ISO 8504- | Celik Yiizeylerin Hazirlanmasi- Boya ile | Preparation of steel substrates before EN ISO 8504-2
2 (2001) ilgili Malzemelerin Uygulanmasindan application of paints and related

Once- Yiizey Hazirlama Metotlari- products - Surface preparation

Bolim 2: Asindirici Plskirterek methods - Part 2: Abrasive blast-

Temizleme cleaning (ISO 8504-2:2000)
TS EN ISO 8504- | Celik Yizeylerin Hazirlanmasi- Boya ve | Preparation of steel substrates before EN ISO 8504-3

3 (2002)

ilgili Malzemelerin Uygulanmasindan
Once Yiizey Temizleme Metotlari-
Boélum 3: El ve Motorlu Takimlarla
Temizleme

application of paint and related
products; tests for the assessment of
surface cleanliness; part 3: assessment
of dust on steel surfaces prepared for
painting (pressure-sensitive tape
method)

TSENISO
11124-1 (1999)

Celik Yiizeylerin Hazirlanmasi-Boya ve
ilgili Malzemelerin Uygulanmasindan
Once- Basingl Hava ile Piskiirtiilen
Metalik Asindiricilarin Ozellikleri Bélim
1: Genel Tanitim ve Siniflandirma

Preparation Of Steel Substrates Before
Application Of Paints and Related
Products-Specifications For Metallic
Blast-Cleaning Abresives Part1:
General Infaduction and Classification

EN ISO 111241

TSENISO
11124-2 (1999)

Celik Yuzeylerin Hazirlanmasi Boya ve
Benzerlerinin Uygulanmasi igin Basingli
Hava ile Kullanilan Metalik Asindiricilar
Bolim 2:Gritler-Dékme Demir Pargalari

Preparation of steel substrates before
application of paints and related
products - Specifications for metallic
blast-cleaning abrasives - Part
2:Chilled-iron grit (ISO 11124-2:1993)

EN ISO 11124-2

TSEN ISO
11124-3 (1999)

Celik YUzeylerin Hazirlanmasi-Boya ve
iigili Malzemelerin Uygulanmasindan
Once- Basingli Hava ile Piskiirtilen
Metalik Agindiricilarin Ozellikleri Bélim
3: Yuksek Karbonlu Celik Dékiim Bilye
ve Grit

Preparation of steel substrates before
application of paints and related
products Specifications for metallic
blast-clening abrasives-Part 3:High-
carbon cast-steel shot and grit (ISO
11124-3:1993)

EN ISO 11124-3
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TSEN ISO
11124-4 (1999)

Celik Yuzeylerin Hazirlanmasi-Boya ve
ilgili Malzemelerin Uygulanmasindan
Once-Basingli Hava ile Piiskiirtiilen
Metalik Asindiricilarin Ozellikleri Bélim
4: Dusuk Karbonlu Celik Dékiim Bilye

Preparation of steel substrates before
application of paints and related
products Specifications for metallic
blast-cleaning abrasives-Part 4:Low-
carbon cast-steel shot (ISO 11124-
4:1993)

EN ISO 11124-4

TS 11590 (1995)
(Tadil-3/ 2001)

Boyalar Epoksi Regine Esasli — Celik
Yapilarda Kullanilan

Paints — Epoxy Resin Based — Used for
Steel Structures

TSEN ISO
12944-1 (2002)

Boyalar ve Vernikler — Celik Yapilarin
Koruyucu Boya Sistemleriye Korozyona
Karsi Korunmasi — Bolim 1: Genel
Bilgiler

Paints and Varnishes- Corrosion
Protection of Steel Structures by
Protective Paint Systems Part 1:
General Introduction

EN ISO 12944-1

TSENISO
12944-2 (2002)

Boyalar ve Vernikler — Celik Yapilarin
Koruyucu Boya Sistemleriye Korozyona
Karg! Korunmasi — Bolim 2: Cevrenin
Siniflandiriimasi

Paints and Varnishes- Corrosion
Protection of Steel Structures by
Protective Paint Systems Part 2:
Classification of Environmental

EN ISO 12944-2

TS EN ISO
12944-3 (2004)

Boyalar ve Vernikler — Celik Yapilarin
Koruyucu Boya Sistemleriye Korozyona
Karsi Korunmasi — B6lim 3: Tasarim

Paints and Varnishes- Corrosion
Protection of Steel Structures by
Protective Paint Systems Part 3:
Design Considerations

EN ISO 12944-3

TSEN ISO
12944-4 (2002)

Boyalar ve Vernikler — Celik Yapilarin
Koruyucu Boya Sistemleriye Korozyona
Karg! Korunmasi — Bélum 4: Yuzey
Tipleri ve Yuzey Hazirlama

Paints and Varnishes- Corrosion
Protection of Steel Structures by
Protective Paint Systems Part 4:
Types of Surface Preparation

EN ISO 12944-4

TSENISO
12944-5 (2002)

Boyalar ve Vernikler — Celik Yapilarin
Koruyucu Boya Sistemleriye Korozyona
Karg! Korunmasi — Bélim 5: Koruyucu
Boya Sistemleri

Paints and Varnishes- Corrosion
Protection of Steel Structures by
Protective Paint Systems Part 5:
Protective Paint Systems

EN ISO 12944-5

TSEN ISO
12944-6 (2002)

Boyalar ve Vernikler — Celik Yapilarin
Koruyucu Boya Sistemleriye Korozyona
Karg! Korunmasi — Bolim 6:
Laboratuvar Performansi Deney
Metotlari

Paints and Varnishes- Corrosion
Protection of Steel Structures by
Protective Paint Systems Part 6:
Laboratory Performance Test Methods

EN ISO 12944-6

TSEN ISO
12944-7 (2003)

Boyalar ve Vernikler — Celik Yapilarin
Koruyucu Boya Sistemleriye Korozyona
Karsi Korunmasi — Bolim 7: Boyama
islemlerinin Uygulanmasi ve Denetimi

Paints and Varnishes- Corrosion
Protection of Steel Structures by
Protective Paint Systems Part 7:
Execution and Supervision of Paint
Work

EN ISO 12944-7

TSENISO
12944-8 (2004)

Boyalar ve Vernikler — Celik Yapilarin
Koruyucu Boya Sistemleriye Korozyona
Kars1 Korunmasi — Bélim 8: Yeni
Calisma ve Bakim Igin Ozelliklerin
Gelistiriimesi

Paints and Varnishes- Corrosion
Protection of Steel Structures by
Protective Paint Systems Part 8:
Development of Specification for New
Work and Maintenance

EN ISO 12944-8

TS ENV 12837 Boyalar ve Vernikler — Koruyucu Boya Paints and Varnishes — Qualification of | ENV 12837
(2003) Sistemleri lle Celik Yapilarin Korozyona | Inspectors for Corrosion Protection of
Kars1 Korunmasi — Denetgilerin Steel Structures by Protective Paint
Nitelikleri Systems
Paints and Varnishes- Corrosion EN ISO 19840
Protection of Steel Structures by
Protective Paint Systems —
Measurement and acceptance crieria of
the dry film thickness
15.7.2. Galvaniz
TS 914 EN ISO Demir gelikten yapilmis olan Hot dip galvanized coatings on EN ISO 1461

1461 (2001)

malzemeler Gzerine sicak daldirma
galvaniz kaplamalar —Ozellikler ve
Deney Metotlari

fabricated iron and steel articles -
specification and test methods
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TS EN ISO 1460 | Metalik kaplamalar - Demir Esasl Metallic Coatings-Hot Dip Galvanized EN ISO 1460
(2001) Malzemeler Uzerine Sicak Daldirma Coatings on Ferrous Materials-
Galvaniz Kaplamalar - Birim Alandaki Gravimetric Determination of the Mass
kitlenin Gravimetrik Tayini Per Unit Area
TS 1715 EN Metallerin Korozyondan Korunmasi- Corrosion protection of metals - EN 12329,
12329 (2002) Demir veya Celiklerin Uzerinde Ilave Electrodeposited coatings of zinc with ISO 2081
Islemle Elektrobirikimli Cinko supplementary treatment on iron or
Kaplamalar steel
TS EN 10326 Sirekli sicak daldirma ile kaplanmig Continuously hot-dip coated strip and EN 10326
(2005) yapl geliginden mamul serit ve levhalar | sheet of structural steels - Technical
— Teknik teslim sartlar delivery conditions
TS ENISO Baglanti Elemanlari-Elektrolitik Olarak Fasteners-Non-electrolytically applied EN ISO 10683
10683 (2003) Uygulanmayan Cinko Pul Kaplamalar zinc flake coatings
TS EN ISO Yapilarda Demir ve Celigin Korozyona Protection against corrosion of iron and | EN ISO 14713
14713 (2003) Karg! Korunmasi —Metal Kaplamalar steel in structures- Zinc and aluminium
coatings- Guidelines
Sicak Daldirma Galvaniz Kaplama BS 729
Standard specification for steel sheet ASTM A653/
zinc coated by the hot dip process AB53M (1996)
Standard Specification for ASTM B633-
Electrodeposited Coating of Zinc on 98e1
Iron and Steel
15.7.3. Termal Piiskiirtme
TS EN 582 Termal Piskirtme-Cekme Yapisma Thermal spraying; determination of EN 582
(2003) Dayaniminin Tayini tensile adhesive strength
TS 2967 EN ISO | Termal puskurtme - Metalik ve diger Thermal spraying - Metallic and other EN ISO 2063

2063 (2005)

inorganik kaplamalar - Cinko,
aliminyum ve bu metallerin alagimlar

inorganic coatings - Zinc, aluminium
and their alloys

TS 7228 (1989)

Isil PUsklrtme Terimleri ve Tarifleri

Thermal Spraying Terms and

Definitions
TS EN 13507 Termal Puskirtme-Termal Puskdrtme Thermal spraying - Pre-treatment of EN 13507 (2003)
(2003) Icin Metalik Parcalarin Yuzeylerinin On | surfaces of metallic parts and
Islem components for thermal spraying
Thermal spraying- Recommendations prEN 14616
for thermal spraying
TS ENISO Isil PUskirtme-Isil Piskirtme Yapilmis | Thermal spraying- Quality requirements | EN ISO 14922-1

14922-1 (2003)

Metal Malzemelerin Kalite Ozellikleri-
Bolim 1:Segme ve Kullanma Kilavuzu

of thermally sprayed structures- Part 1:
Guidance for selection and use

TSEN ISO
14922-2 (2003)

Isil Puskurtme-Isil Puskurtme Yapilmig
Metal Malzemelerin Kalite_.(")zellikleri-
Bolim 2:Kapsamli Kalite Ozellikleri

Thermay spraying- Quality
requirements of thermally sprayed
structures- Par 2: Comprehensive
quality requirements

EN ISO 14922-2

TSENISO
14922-3 (2003)

Isil Puskirtme-Isil Puskidrtme Yapilmig
Metal Malzemelerin KaIitQ_OzeIIikIeri-
Bolim 3:Standard Kalite Ozellikleri

Thermay spraying- Quality
requirements of thermally sprayed
structures- Par 3: Standard quality
requirements

EN ISO 14922-3

TSEN ISO
14922-4 (2003)

Isil Plskurtme-Isil Piskirtme Yapilmis
Metal Malzemelerin Kalite Ozellikleri-
Boliim 4:Temel Kalite Ozellikleri

Thermay spraying- Quality
requirements of thermally sprayed
structures- Part 4: Elementary quality
requirements

EN ISO 14922-4

TS EN ISO Termal plskurtme- Termal olarak Thermal spraying - Characterization EN ISO 14923
14923 (2004) puskurtulen kaplamalarin and testing of thermally sprayed

karakterizasyonu ve deneyleri coatings (ISO 14923:2003)
15.7.4. Katodik Koruma
TS EN 12495 Katodik Koruma — Kiyidan Uzak Sabit Cathodic Protection for Fixed Steel EN 12495
(2002) Celik Yaplilar Offshore Structures
TS EN 13173 Katodik Koruma — Kiyidan Uzak Yuzen | Cathodic Protection for Steel Offshore EN 13173
(2002) Celik Yapilan Floating Structures
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15.8. Toleranslar

Tolerances for buildings - Vocabulary ISO 1803
TS ENISO Kaynak - Kaynakli Yapilar igin Genel Welding - General tolerances for EN ISO 13920
13920 (2002) Toleranslar - Uzunluk ve Agi Boyutlari - | welded constructions - Dimensions for
Bicim ve Konum lengths and angels - Shape and
position
15.9. Diger
TS EN 206-1 Beton - Bélim 1: Ozellik, performans, Concrete - Part 1: Specification EN 206-1/ A2
(2002) A2 (2006) | imalat ve uygunluk (Tadil-1) performance, production and
conformity
TS EN 508-1 Cati Kaplama Levhalari- Metal- Kendini | Roofing products from metal sheet — EN 508-1
(2002) Taslyan- Celik, Aliminyum veya Specification for self-supporting
Paslanmaz Celikten Mamul Ozellikler- products of steel, aluminium or
Boluim 1: Celik stainless steel sheet — Par 1: Steel
TS EN 508-3 Cati Kaplama Levhalari- Metal Kendini | Roofing products from metal sheet — EN 508-3
(2002) Tasiyan- Gelik, Aliminyum veya Specification for self-supporting
Paslanmaz Celikten Mamul Ozellikler- products of steel, aluminium or
Bolim 3: Paslanmaz Celik stainless steel sheet — Par 3: Stainless
steel
TS ENV 1993-2 Eurocode 3: Celik yapilarin tasarimi - Eurocode 3: Design of steel structures - | ENV 1993-2
(2005) Bolum 2: Celik kdpriler Part 2: Steel bridges
TS 2756-5 1ISO Muayene ve Deney icin Numune Alma | Sequential sampling plans for ISO 8422
8422 (1995) Bolum 5:-Nitel Ozelliklerin Muayenesi inspection by attributes
Icin Ardigik Numune Alma Planlari
TS EN ISO 9000 | Kalite yonetim sistemleri — Temel Quality management systems — EN ISO 9000
(2. Baski) (2004) | esaslar ve terimler ve tarifler Fundamental and vocabulary
TS ISO 10005 Kalite Yénetimi-Kalite Planlari igin Quality plans — Guidelines for quality ISO 10005
(1996) Kilavuz plans
TS 12442 (1998) | isci Saghig: ve is Giivenligi-is Kazasi Occupational health and safety-Report
Raporu of occupational accident
Execution of concrete structures — Part | ENV 13670-1

1: Common rules

TS CEN/TR
13833 (2006)

Yapi1 miteahhitlik igletmelerinin
yeterliligi

Qualification of construction enterprises

CEN/TR 13833
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