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1.   KAPSAM: 
 
1.1.  Bu teknik artname, s cak haddelenmi  ve s cak ekillendirilmi , kaynaklanm , 
so uk ekillendirilmi  çelik mamullerden imal edilen çelik yap  uygulamalar na ait genel 
ve teknik esaslar  kapsar.  
 
1.2.  Bu teknik artname; a a da Madde 3.’de belirtilen esaslar dahilinde 
tasarlanm ; 
    Çelik yap lar ,  
   Çelik beton karma yap lar n çelik k s mlar n  ve  
   Hafif çelik yap lar  kapsar.  
 
1.3.  Yorulmaya önemli derecede duyarl  olan kreyn, demiryolu ve karayolu köprüleri 
ile aç k deniz yap lar  gibi çelik yap lar bu teknik artname kapsam  d ndad r. 
 
2.   TANIM 
 
   Bu artnamenin kapsam na giren çelik yap lar n genel tan mlar  TS ENV 1090-1’ 
de, uygulamalara ili kin teknik gereksinimlerin tan m  EN 1090-2’de belirtilmi  olup, 
çelik yap larda kullan lan yap sal çelik ürünlerinin tan m  EN 10079 da verilmi tir.  
 
  Bu artnamede kullan lan; 
 
   DARE; yükleniciye i in teknik özelliklerini veren, i veren s fat yla i  akdini 
imzalayan ve i in teslim al nmas ndan sorumlu olan makam/kurumdur.  
 
   YÜKLEN C ; bu artname kapsam nda ele al nan yap sal çelik i lerinin yap m n  
taahhüt eden, imalat ve montaj n  yapan firmad r.  
 
3.    TASARIM  
 
3.1.  Yeterlik.  Bu artname kapsam ndaki çelik yap lar n projeleri; daha önce emsal 
olan bitirilmi  bir projede yetkili olarak görev alm  projeciler taraf ndan haz rlanm  
olmal d r.  
 
3.2.  Proje Geçerlili i.  Bu teknik artname kapsam ndaki i ler; a a da belirtilen 
standart ve yönetmeliklere uygun olarak haz rlanm  ve DARE taraf ndan onayl  
projesine göre yap lmal d r.  
 
3.2.1.   Çelik yap lar n tümü; TS 498, TS648, TS EN 1993-1, TS 3357, TS 4561 
standartlar  ve DBYBHY (Deprem Bölgelerinde Yap lacak Binalar Hakk nda 
Yönetmelik), 
 
3.2.2.  Çelik ve beton karma yap lar için; TS EN 1994-1-1, 
 
3.2.3.  Hafif çelik yap lar için; TS ENV 1993-1-3 (Eurocode-3) ve TS 11372 
 
4.    ESASLAR VE BELGELEND RME  
 
4.1.  Uygulama Esaslar  
 
4.1.1.  Genel.  in her bir bölümünün uygulamas  için gerekli bilgiler ve teknik 
gereksinimler konusunda, o bölümünün ba lamas ndan önce görü  birli i 
sa lanmal d r. Önceden mutab k kal nan hususlarda nas l de i iklik yapaca na ili kin 
usuller belirlenmelidir. Projeler a a daki hususlar  içermelidir: 
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   Malzeme, imalat, kaynak, mekanik ba lant lar, saha montaj , yüzey haz rl , 
denetim, muayene ve hasar giderme konular nda prEN 1090-2 Ek-A1’da öngörülen ek 
bilgiler, 
   pr1090-2 Ek-A2’de belirtilen seçenekler,  
   stenen uygulama s n f  (prEN 1090-2 madde 4.1.2.) 
   stenen tolerans s n f  (prEN 1090-2 madde 4.1.2.) 
    in güvenli ine ili kin teknik gereksinimler (prEN 1090-2 madde 4.2.2. ve 9.2.) 
 
4.1.2.   Uygulama ve Tolerans S n flar  
 
      Çelik yap  uygulama s n flar ; EXC1, EXC2, EXC3 ve EXC4 eklinde 
k saltmalarla gösterilen 1’den 4’e kadar dört s n ftan olu ur. Uygulaman n önemi ve 
zorlu u EXC1’den EXC4’e do ru artar. Uygulama s n f  bir yap n n tamam na veya 
belirli bir k sm na veya hatta belirli ayr nt lar na uygulanabilir.  
 
    A a da Tablo-1’de belirtilen uygulama s n flar n n seçimine ili kin esaslar 
a a da madde 4.1.3. (Yap lar n Önem Dereceleri), 4.1.4. (Üretim ve Hizmet 
Kategorileri) ve 4.1.5.’de (Uygulama S n flar n n Belirlenmesi) ve ayr ca prEN 1090-2 
Ek-B’de verilmi tir. 
 
    Her bir uygulama s n f  için; YÜKLEN C ’den nelerin istenece i ve nelerin 
istenmeyece i a a da listelenmi tir.  
 

Tablo 1 – Her uygulama s n f  için istenenler 
Aç klamalar EXC1 EXC2 EXC3 EXC4 

5 – Ana Malzemeler 
5.1. Kontrol 
sertifikalar  Ana malzeme 

uygunluk bildirimi 
2.1. 

S235: Test raporu, 
2.2. Di er çelik 
s n flar : Fab. test 
sertifikalar  3.1. 

Fabika test 
sertifikalar  3.1. 

Fabika test 
sertifikalar  3.1. 

5.2. zlenebilirlik stenmez stenmez Evet Evet 
5.3. Markalama stenmez Evet Evet Evet 
5.3.2. Kal nl k 
toleranslar  stenmez stenmez stenmez S n f B 

5.3.3. Yüzey 
artlar  

Projede 
belirlenecek 

Projede 
belirlenecek 

Yass  - S n f A2 
Uzun - S n f C2 

Yass  - S n f B2 
Uzun - S n f D2 

5.3.4. Malzeme 
özellikleri stenmez stenmez Laminasyon 

s n flar  
Laminasyon 
s n flar  

6 – malat  
6.2. Tan mlama stenmez stenmez Parça / Malzeme 

sertifikalar  
Parça / Malzeme 
sertifikalar  

6.4.1. Kesme 
Tablo-5’e göre 
sertlik  

Tablo-5’e göre 
sertlik 

Tablo-5’e göre 
sertlik. Kesme 
prosedürü yeterlik 
onay  

Tablo-5’e göre 
sertlik. Kesme 
prosedürü yeterlik 
onay  

6.4.3. Alevle 
kesme  stenmez 

TS 11151 EN ISO 
9013  

 = bölge 4 
Rz5 = bölge 4 

TS 11151 EN ISO 
9013  

 = bölge 3 
Rz5 = bölge 3 

TS 11151 EN ISO 
9013  

 = bölge 3 
Rz5 = bölge 3 
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Aç klamalar EXC1 EXC2 EXC3 EXC4 
6.6.1. Deliklerin 
ölçüleri Peçin çap  + 2mm Peçin çap  + 2mm Peçin çap  + 1mm Peçin çap  + 1mm 

6.6.3. Delme 
uygulamas  Z mba Z mba Z mba + rayba Z mba + rayba 

6.7. Kesip 
ç karma stenmez stenmez stenmez 

En küçük çap 10 
mm. Z mbaya izin 
verilmez 

6.9. Parçalar n 
birle tirilmesi stenmez stenmez Sapma istekleri Sapma istekleri 

7 – Kaynak  
7.1. Genel  TS EN ISO 3834-4 TS EN ISO 3834-3 TS EN ISO 3834-2 TS EN ISO 3834-2 
7.2. Kaynak plan  stenmez Karma kl na 

ba l  Evet Evet 

7.4.1. Kaynak 
prosedürü stenmez WPS WPS WPS 

7.4.2. Kaynakç  ve 
operatörler stenmez 

WPQ 
15610 ila 15614-1 

WPQ 
15613 veya 15614-1 

WPQ 
15613 veya 15614-1 

7.4.3. Kaynak 
koordinasyonu stenmez Teknik bilgi ve 

deneyim 
Teknik bilgi ve 
deneyim 

Teknik bilgi ve 
deneyim 

7.5.1. Birle im 
haz rl  stenmez stenmez Prefabrik. Astara 

izin verilmez 
Prefabrik. Astara 
izin verilmez 

7.5.6. Geçici 
birle imler stenmez stenmez S n rlama + WPQ 

Kesme - koparma 
S n rlama + WPQ 
Kesme - koparma 

7.5.7. Metot 
kayna  stenmez stenmez Otomatik i lem 

için WPQ 
Otomatik i lem 
için WPQ 

7.5.9. Al n Kayna  
1. Genel 

 
Kaynak arka parçalar  

 
Kaynak arka parçalar  

2. Tek tarafl  
kaynak  Sürekli kal c  arka 

parças  
3. Kaynak arkas  
kanal açma 

stenmez stenmez 

WPS’de belirtilir WPS’de belirtilir 

7.5.14. Saplama 
kayna   

Önceki süreç 
deneyi, ön imalat 
deneyi sonucuna 
göre WPQ 

Süreç deneyi, ön 
imalat deneyine 
göre WPQ 

Süreç deneyi, ön 
imalat deneyine 
göre WPQ 

7.5.18. çilik 

stenmez stenmez 

S çrak ve çapak 
temizli i. Yüzey 
çentiklerine izin 
verilmez 

S çrak ve çapak 
temizli i. Yüzey 
çentiklerine izin 
verilmez 

7.6. Kabul kriterleri EN ISO 5817 
Kalite seviyesi D 

EN ISO 5817 
Kalite seviyesi C 

EN ISO 5817 
Kalite seviyesi B 

EN ISO 5817 
Kalite seviyesi B+ 

8 – Mekanik Birle im Elemanlar   
8.2.1. Genel 

   
Ön germesiz 
bulon + kontur 
somun 

8.2.3. Somunlar 
stenmez stenmez 

Markalama 
i aretlerinin 
Görünürlü ü 

Markalama 
i aretlerinin 
Görünürlü ü 

Not: Bu tablo prEN1090-2 Ek-A3’den al nm t r. 
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4.1.3.   Yap lar n Önem Dereceleri 
   Bir binan n uygulama s n f n  belirleyebilmek için öncelikle yap lacak yap n n 
önem derecesini belirlemek gerekmektedir. Binalar n uygulama aç s ndan önem 
derecesini a a daki tablodan yararlanarak belirlemek mümkündür. 

Tablo 2 – Yap lar n Uygulama Aç s ndan Önem Dereceleri 
Önem Derecesi Aç klama Binalardan ve in aat mühendisli i 

i lerinden örnekler 

CC3 
nsan hayat  ve ekonomik aç dan 

önemi: yüksek. Sosyal ve 
çevresel önemi: çok büyük 

Ba ar s zl n çok önemli oldu u; 
stadyum, konser salonu, al veri  
merkezi gibi umuma aç k binalar ile 
afette faal kalmas  gereken hastane 
ve kamu binalar  gibi binalar 

CC2 
nsan hayat  ve ekonomik aç dan 

önemi: orta. Sosyal ve çevresel 
önemi: kayda de er 

Ba ar s zl n orta derecede önemli 
oldu u; konutlar ve i  merkezleri ile 
di er kamu binalar  gibi binalar 

CC1 
nsan hayat  ve ekonomik aç dan 

önemi: alçak. Sosyal ve çevresel 
önemi: az veya ihmal edilebilir 

nsanlar n genellikle girmedi i ziraate 
yönelik yap lar, depolar, seralar gibi 
binalar 

Not: 1. Yukaridaki tablo yaln zca s n rl  bina örneklerini içerir. A a dakilerin de CC3 önem 
derecesinde oldu u kabul edilecektir.  
-  2 veya daha çok katl  okul, hastane, blok yap lar gibi kamu, konut ve ofis binalar  
-  10 MW veya üzeri enerji santralleri 
-.. Trenyolu köprüleri ile karayolu köprülerinin ço unlu u 

2. Bu tablo; TS EN 1990 Ek-B’ye göre haz rlanm  olan prEN 1090-2 Tablo B.1’den 
al nm t r.  

 

4.1.4.   Üretim ve Hizmet Kategorileri 
   Yap  veya yap  elemanlar n n üretim ve hizmet kategorileri için ko ullar üç 
kategoride verilmi tir. Bir yap  veya yap n n belli bölümleri de i ik üreti ve hizmet 
kategorilerine ait parçalara veya yap sal ayr nt lara sahip olabilirler. 
   Üretim ve hizmet kategorilerini a a daki Tablo-3’den yararlanarak belirlemek 
mümkündür. 

Tablo 3 – Üretim ve Hizmet Kategorileri çin Önerilen Kriterler 
Kategoriler Kriterler 

PS3 Meal yorulmas  de erlendirmesi gerekli olan elemanlar 
460 Mpa’dan yüksek akma gerilimli çelik malzemeden üretilmi  elemanlar 

PS2 A a daki özelliklerden birine sahip fakat PS3 kapsam na girmeyen elemanlar 
- hizmet s cakl  -20  C’nin alt nda olan elemanlar, 
- akma gerilimi 355 ile 460 Mpa aras nda olan, M ve ML kalitesi için 50 

mm’den ve di er kaliteler için 25 mm’den daha kal n çelikten yap lm  
kaynakl  elemanlar, 

- antiyede kaynakla birle tirilmi  ana elemanlar 
- s cak ekil verilmi  veya s l i leme tabi tutulmu  elemanlar 
- dairesel kapal  kesit (CHS) kafes kiri  elemanlar  
- kreyn yürüme yollar  ve destekleri için kaynakl  elemanlar 
- tam temasl  mesnet yüzeyli elemanlar 
- deprem bölgelerinde (a  0,15 g)   

PS1 Yukar daki PS2 veya PS3 kapsam na girmeyen elemanlar 
Not:  Bu tablo, prEN 1090-2 Tablo-B.2’den al nm t r 
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4.1.5.   Uygulama S n flar n n Belirlenmesi  

   Uygulama s n flar , yap lar n önem dereceleri ile üretim ve hizmet kategorileri 
esas al narak belirlenir. Buna göre uygulama s n f  a a daki tabloya göre saptan r. 

Tablo 4 – Uygulama S n flar n n Belirlenmesi için Öneriler 
Üretim ve Hizmet Kategorileri  

PS1 PS2 PS3 
CC3 EXC3 EXC3 EXC4 
CC2 EXC2 EXC2 EXC3 Önem 

dereceleri 
CC1 EXC1 EXC2 EXC3 

 

Not: Bu tablo prEN 1090-2 Tablo-B.3’den al nm t r 
 

4.2.  n aat Yap mc s n n Yeterlili inin Belgelendirilmesi 

4.2.1.   Çelik yap y  imal ve monte edecek firmalar; imalat alan , makine teçhizat, 
personel, kalite kontrol sistemi ve kalite yönetim sistemi yönünden, imalat ve montaj 
gereksinimini kar layabilecek kapasiteye, deneyime ve yeterlili e sahip oldu unu, 
gerekli kapasite raporu ve di er sertifikalarla belgelemelidir. Bu sertifikalar 
a a dakileri de kapsamal d r; 

  EXC1 hariç tüm uygulama s n flar  için TS EN ISO 9001:2000 
uyar nca Kalite Yönetimi Sistemi  

  Yukar da belirtilen uygulama s n flar na göre; TS EN ISO 3834 
uyar nca Kaynak Yeterlili i  

  Tüm uygulama s n flar nda, TS EN 287-1 ve TS EN 1418 uyar nca 
kaynakç  ve kaynak operatörü yeterlilikleri (Madde 7.4.2.). 

4.2.2.   Kaynak plan , kaynak prosedürü (prosedürü) yukar da belirtilen uygulama 
s n flar  için haz rlanan tablo’da istenenler paralelinde haz rlanmal  ve onaylanmal d r. 

4.2.3.  Kaynak plan  istenen durumlar için imalat prosedürü, montaj prosedürü ve 
kalite plan  haz rlanacakt r.  

4.2.3.1.  E er kalite plan  istenecekse; i e ba lamadan önce prEN 1090-2 madde 4.2. 
uyar nca gerekli haz rl klar yap lmal  ve prEN 1090-2 Ek-C’de verilen örnek formattan 
yararlanarak Kalite Plan  haz rlanmal d r. Kalite plan  a a dakileri içerir: 

i) a a daki noktalar  kapsayan bir genel yönetim doküman  

 i leme kapasitesine kar l k artnamenin isteklerinin gözden 
geçirilmesi 

 görev organizasyonu emas , projeden sorumlu olan yönetim 
kadrosu ve görev sorunluluklar , 

 her bir muayene ve kontrol görevi için sorumluluklar n tahsisi dahil 
prensipler ve görev organizasyonu düzenlemeleri 

ii) uygulama öncesinde, muayene usulleri ve yap lacak kontrollerin 
listelerine ilaveten görevlendirilecek kaynaklar n (personel ve makine 
teçhizat) listelerini içeren belgeler 

iii) yap lan muayene ve kontrollerin gerçekle en kay tlar  ve kullan lan 
kaynaklar n yeterlilikleri veya sertifikalar n  gösteren uygulama kay tlar  
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4.2.3.2.  E er kalite plan  istenmezse, a a dakiler belgelendirilmelidir; 
i) projenin çe itli safhalar nda görev ve yetki tahsisleri 
ii) uygulanacak süreçler (prosedürler), yöntemler ve i  talimatlar  
iii) i lere özel bir denetim ve kontrol plan  
iv) de i iklik ve geli melerin yap lmas  için bir süreç 
v) uygunsuz ürünler, kabul istekleri ve kalite konusundaki tart mal  

durumlar için yap lacak i lemlere ili kin bir süreç 
vi) muayene ve deneyleri gözlemek için durma noktalar  ve istekleri ile 

takip eden giri  istekleri  
 
 
5.    MALZEME 
 
5.1. Genel 
 
5.1.1.   Çelik yap larda, TS EN 10025’in ilgili bölümlerinde s n fland r lan a a daki 
yap  çelikleri kullan l r.  

Tablo 5 – Yap  Çelikleri 
 Ala ms z Yap  Çeli i Kaynaklanabilir nce 

Taneli Yap  Çeli i 
Atmosferik Korozyona 
Dayan ml  Yap  Çeli i 

S 235 JR  
S 235 JO S 235 JOW S 235 
S 235 J2 

 
S 235 J2W 

S 275 JR S 275 M  
S 275 JO  S 275 
S 275 J2   
S 355 JR  
S 355 JO S 355 M S 355 JOWP, S 355 JOW 
S 355 J2 S 355 J2WP, S 355 J2W S 355 

S 355 K2 S 355 ML S 355 K2W 
S 450 S 450 JO   

S 460 M  S 460  S 460 ML  
 
5.1.2.   Teknolojik geli meler sonucu, yeni ürünlerin geçerli belgelendirmeler sonucu 
bu artnamenin 5. (Malzeme) maddesinde belirtilen listelere ilave edilmesinde 
Bay nd rl k ve skan Bakanl  Yüksek Fen Kurulu yetkilidir. 
 
5.1.3.   Metal i lerinde kullan lacak malzemenin birim a rl klar  için ilgili teknik 
artnamesinde, yoksa ilgili standard nda belirtilen de erler kabul edilir.  

 
5.1.4.   Bu artnamede belirtilen malzemeler, TSE belgesine ve ISO 9001:2000 kalite 
sistemine sahip, yapt klar  i in özelli ine göre almalar  gereken çevre ve i çi sa l  i  
güvenli i kalite sistemlerine sahip üretici firma ürünü olmal d r. Ayr ca bu ürünlerin TS 
EN 10204’e uygun olarak düzenlenmi  orijinal test raporlar  ve muayene raporlar  da 
malzemeyle birlikte al nmal  ve kalite dosyas nda muhafaza edilmelidir.  
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5.2.  Tan mlama, Test Sertifikalar  ve zlenebilirlik 
 
   n aat i lerinde kullan lacak çelik malzeme, projesinde belirtilen artlara uygun 
olmal d r. Bu artnamede tan mlanan malzemelerin tedarikinde, uygulama s n f na 
ba l  olarak, EN 1090-2 Bölüm 5’te, yukar da Tablo-1’de ve madde 5.1.4.’de belirtilen 
esaslar dahilinde malzemelerin orijinal sertifikalar  al n r ve idareye ve/veya idareyi 
temsil eden kontrol kurulu una ibraz edilir. Malzeme bu ekilde sertifikaland r ld ktan 
sonra imalata ba lanabilir. Sertifikas z malzemeler kullan lamaz.  
 
5.3.  Çelikler 
 
5.3.1.  Bu teknik artname kapsam ndaki i lerde a a da listelenen çelik malzeme-
ler kullan l r: 

Tablo-6  Yap sal Çelik,  Sac ve Lama Ürün Standartlar  
Ürünler Teknik Özellikler Toleranslar 
L profiller ve kö ebentler TS EN 10056-1,  

TS EN 10025 
TS EN 10056-2 

I ve H Profilleri TS EN10034, TS 910,  
TS EN 10025 

TS EN 10034 

T- Profilleri TS 911 EN 10055,  
TS EN 10025 

TS 911 EN 10055 

U- Profilleri (konik- paralel flan l ) TS 912, TS EN 10025 TS EN 10279 
Z- Profilleri TS 913, TS EN 10025  
Borular TS 301, TS EN 10216,  

TS EN 10217, TS EN 10219 
TS EN 10216, 
TS EN 10217,  

S cak Çekme Kutu Profiller TS EN 10210-1,  
TS EN 10210-2 

TS EN 10210-2 

So uk ekillendirilmi  Kutu Profiller TS EN 10219-1,  
TS EN 10219-2 

TS EN 10219-2 

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

Galvanizli Düz Oluklu Saçlar TS 822  
Çelik Lamalar ve eritler TS EN 10058,  

TS 3736 EN10051 
TS EN 10048,  
TS EN 10140 

Ala ms z yap  çeli i TS EN 10025-2  
nce taneli, kaynak edilebilir yap  

çeli i 
TS EN 10025-3,  
TS EN 10025-4 

 

So uk ekillendirme için yüksek 
akma dayan ml  çelikler 

TS EN 10149-1,  
TS EN 10149-2,  
TS EN 10149-3 

 

So uk haddelenmi  çelik levha TS 3812 ISO 4997 TS EN 10131 
Sürekli kaplanm  s cak dald rma 
galvanizli çelik 

TS EN 10326,  
TS EN 10327 

TS EN 10143 

 
Tablo-7  Paslanmaz Çelik Ürün Standartlar  

Ürünler Teknik Özellikler 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 

Diki li borular TS EN 10296-2, TS EN 10217-7 
Diki siz borular  TS EN 10216-5,  

TS EN 10297-2,  

TS 6814 EN ISO 1127 

Dolu çubuklar ve profiller TS EN 10088-3, TS EN 10272 EU 17, EU 58, EU 59, EU 
60, EU 61, EU 65 

Not: Yukar daki Tablo 2 ve 3; prEN 1090-2 Tablo-1, 2 ve 3’den al nm t r. 
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5.3.2.   Hafif çelik yap larda kullan lacak ince cidarl  saclar n mekanik özellikleri 
a a da de erleri kar lamal d r. 
   Minimum akma mukavemeti   : 240 n/mm² 
   Minimum kopma mukavemeti  : 330 n/mm² 
   Minimum kaplama kal nl    : 180 gr/m² 
 
5.3.2. Çelik yap  malzemelerine ili kin kal nl k toleranslar , yüzey artlar  ve özellikler 
EN 1090-2’de ve ilgili standartlarda oldu u gibidir. 
 
5.4.  Çelik Dökümler.   Çelik yap lara ve uzay kafes çat  sistemlerinde projesine 
ba l  olarak çelik döküm kullan labilir. Çelik döküm için TS EN 10213-1 ve TS EN 
10283 kullan lmakla birlikte yap sal kulan m için haz rlanan prEN 10340 esas al n r.   
 
5.5.   Kaynak Sarf Malzemeleri.  Bütün kaynak sarf malzemeleri pr13479’a ve 
a a daki standartlara uygun olmal d r.  
 

Tablo 8 — Kaynak Sarf Malzemeleri için Ürün Standartlar  
Ürünler  Standartlar 
Ala ms z ve nce Daneli Çeliklerin Elle Metal Ark Kayna  çin Örtülü 
Elektrotlar 

TS 563 EN 499 

Yüksek Mukavemetli Çeliklerin- Elle Metal Ark Kayna  çin Örtülü 
Elektrotlar 

TS EN 757 

Ala ms z ve nce Taneli Çeliklerin Koruyucu Gaz Metal Ark Kayna  çin 
Tel Elektrotlar ve Y lm  Kaynaklar 

TS 5618 EN 440 

Ala ms z ve nce Taneli Çeliklerin Gaz Korumal  veya Korumas z Metal 
Ark Kayna  çin Boru eklindeki Özlü Elektrotlar 

TS EN 758 
 

Ark Kayna  ve Kesme çin Koruyucu Gazlar TS EN 439 
Ala ms z ve ince taneli çeliklerin tozalt  ark kayna  için tel elektrotlar, 
tel elektrot-toz ve boru tipi özlü elektrot-toz kombinasyonlar  

TS EN 756 
 

Tozalt  Ark Kayna  çin Tozlar TS EN 760 
Yüksek Mukavemetli Çeliklerin Gaz Korumal  Metal Ark Kayna  çin Tel 
Elektrotlar ve Y lan Kaynak Metali 

TS EN 12534 
 

Yüksek mukavemetli çeliklerin gaz korumal  metal ark kayna  için boru 
eklindeki özlü elektrotlar 

TS EN ISO 18276 

paslanmaz ve s ya dayan kl  çeliklerin elle metal ark kayna  için örtülü 
elektrotlar 

TS 2716 EN 1600 

Paslanmaz ve Is ya Dirençli Çeliklerin Ark Kayna  çin Tel Elektrotlar, 
Teller ve Çubuklar 

TS EN 12072 

Paslanmaz ve Is ya Dayan kl  Çeliklerin Gaz Korumal  veya Korumas z 
Metal Ark Kayna  çin Boru eklinde Özlü Elektrotlar 

TS EN ISO 17633 

Not: Yukar daki Tablo prEN 1090-2 Tablo-4’den al nm t r. 
 
5.6.  Mekanik Birle im Elemanlar  
 
  Bu teknik artname kapsam ndaki i lerde kullan lacak çelik malzeme ve birle im 
elemanlar  TS ENV 1090-1 Çizelge 2-3’de belirtildi i gibidir. A a daki hususlar için 
prEN 1090 madde 5.6 esas al n r. 
    Öngermesiz bulonlu (c vatal ) birle imler 
   Öngermeli yüksek dayan ml  bulonlu (c vatal ) birle imler 
   Alt gen uygun bulon (c vata) ve somunlu birle imler 
   Yuvarlak ve gömme ba l  bulon (c vata) ve somunlu birle imler 
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   Kilitleme gereçleri 
   E imli rondela (pul) 
   Çekme rondelas  (pulu) 
   Özel birle im elemanlar  
 
5.7.  Boya 
 
5.7.1.   Boyalar, a a da madde 11.2.1.’de belirtilen esaslar dahilinde seçilen boya 
sistemine uygun olarak tedarik edilmelidir.  
 
5.7.2.  Ürünlerin onay raporunda (kalite sertifikas nda veya onayl  teknik bülteninde), 
ambalaj üzerindeki ürün kodu, parti numaras , üretim tarihi ve gibi bilgiler bulunmal d r. 
Ayr ca boyan n parlakl k, kapat c l k, yo unluk, viskozite, hacimsel kat  madde, s cakl k 
dayan mlar , akma sarkma limiti gibi teknik özellikleri yer almal d r. Bu rapor, üretici 
firma kalite kontrol efli ince düzenlenmeli ve imzalanmal d r.  
 
5.7.3.   Uygulama öncesinde üretici firmadan, her bir boya sistemi için; katlar aras  
bekleme süreleri, ya  kaç mikron at lmal  ki kuru boya kal nl  ne elde edilsin, 
uygulama bas nc  ne olmal  gibi hususlar  içeren uygulama bilgileri (spesifikasyon) 
yaz l  olarak al nmal d r. 
 
5.7.4.   Tüm boya ambalajlar  üzerinde ürünlerin tan m ve izlenebilirli ini sa layan 
ad, kod, üretim tarihi, parti no, miktar gibi bilgileri içeren etiketler bulunmal d r. Boya 
malzemeleri, yan c  ve parlay c  malzemeler olup bunlar n ta nmas , depolanmas  ve 
kullan m  s ras nda sa l k ve güvenlik esaslar na uyulmal  ve ki isel korunma teçhizat  
sa lanmal d r. 
 
5.7.5.   Boya sistemi içindeki tüm ana ve yard mc  ürünler mümkün oldu unca ayn  
tedarikçiden temin edilmelidir. 
 
5.8.  Di er Hususlar 
 
   A a daki hususlar için prEN 1090 madde 5.7 ila 5.11 esas al n r. 
   Kayma ba lant s  
   ap malzemesi 
   Köprüler için esnek birle imler 
   Yüksek dayan ml  tel halatlar 
   Mesnetler 
 
6.   MALAT 
 
6.1.  Genel 
 
6.1.1.   malat, yukar da Madde 3. (Tasar m)’de belirtilen esaslar dahilinde 
haz rlanm  ve DARE taraf ndan onaylanm  proje ve çizimlere istinaden yap l r.  
 
6.1.2.   Bu artname kapsam ndaki çelik yap lar n imalat , proje ihtiyac n  
kar layabilecek kapasiteye ve deneyime sahip, uygulama s n f na göre yukar da 
Tablo-1’de belirtilen kriterleri kar layabilen ve bunu yukar da Madde 4.2.’de belirtilen 
esaslar dahilinde belgelendiren fabrika / atölyelerde yap labilir. 
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6.2.  Tan mlama ve Markalama  
 
  malat n her safhas nda, yap  elemanlar n n her bir parças  veya ayn  
parçalardan olu an paketler proje poz numaralar na göre markalanmal d r. Bu 
markalama gerek z mba ile gerek boyama ile yap labilir. Markalar, malzemeye hasar 
vermemk art yla, imalat veya montaj prosedürü içinde kaybolmayacak ekilde 
olmal d r. EXC3 ve EXC4 uygulama s n flar  için, bitmi  yap  elemanlar ; malzeme 
özelliklerini ve künyelerini belirtecek ekilde sertifikaland r l r. Di er hususlar prEN 
1090-2’ye uygun olarak uygulan r.   
 
6.3.  Ta ma, stifleme ve Depolama 
 
   Çelik yap  malzemeleri, e er belirtilmi se imalatç n n öngördü ü ekilde ta n r 
ve depolan rlar. Raf ömrünü a m  malzemeler kullan lamaz. Uzun süre depolanm  
ve/veya birçok kereler ta nm  malzemeler, hasara u ram  olabilece inden bu tip 
malzemeler kontrol edilir ve hala standartlara uygun ise kullan labilirler. Aksi taktirde, 
mümkünse düzeltme uygulan r, mümkün de ilse hatal  parça kullan lmaz. Çelik 
elemanlar kal c  zarar görmeleri engellenmi , yüzey hasarlar  asgariye indirilmi  
güvenli bir ekilde ba lan p, gerekiyorsa ambalajlan p, yerle tirilip, sevk edilmelidir. 
Bunun için a a daki hususlara uyulmal d r; 
 
6.3.1.   Parçalar, yüzey bozulmalar  ve zarar görmeleri engellenmi  bir ekilde 
ta n p güvenli bir ekilde istiflenir. stiflenen çelik elemanlar n kal c  sehim 
yapmamalar  için yeterli miktarda ve uygun ekilde desteklenir. Makas türü mamuller 
dü ey istiflenmelidir. 
 
6.3.2.   Aç k alanda yap lan istiflemelerde; atmosferik korozyona kar  yüzey 
korumas  olmayan veya yetersiz olan malzemenin d  hava artlar ndan korunmas  için 
örtülmesi, istifin uygun e imde yap lmas  ve zeminden yukar da yap lmas  sa lan r.  
 
6.3.3.   C vata mafsal, küçük ba lant  parçalar  gibi malzemeler; muhafazal  bir 
ekilde ve kuru bir ortamda depolan r.  

 
6.3.4.   Malzemelerin s k s k yer de i tirmesini engellemek için, önce kullan lacak 
malzeme, önce al nabilecek ekilde istiflenir.  
 
6.3.5.   Çelik yap  malzemelerinin ve özellikle hafif çelik yap  malzemelerinin indirilip 
bindirilmeleri s ras nda a a daki hususlar uygulan r; 

 Parçalar, kald rma noktalar nda zedelenmekten korunmal d r,  
 Uygun olan durumlarda, kantarma (çift noktadan kald rma aparat ) 

kullanmak suretiyle uzun elemanlar n tek noktadan kald r lmas  
engellenmeli 

 Tek ba na ta nd klar nda özellikle kenar zedelenmesine, e ilmeye ve 
burulmaya kar  hassas olan hafif yap  elemanlar  bir arada paketlenerek 
ta nmal d r. Kald rma noktas ndaki takviyesiz kenarlarda veya paketin 
tüm a rl n n güçlendirilmemi  bir kenara yüklendi i di er bölgelerde 
hasar olu mamas  için gerekli itina gösterilmelidir.  

 
6.3.6.   Çelik yap  malzemelerinin ve özellikle hafif çelik yap  malzemelerinin 
depolanmalar , korozyona kar  korunmalar , paslanmaz çelik kullan lmas  ve 
ta nmalar  ile ilgili olarak prEN 1090-2 Tablo-7’deki kurallara uyulur. 
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6.4.  Kesme  
 
6.4.1.   Genel  
 
6.4.1.1.  Kesme metotlar ; testere, makas, disk testere, plazma, lazer, su jeti ve alevle 
kesme eklinde yap l r. Bunlara ilave olarak, gerekti inde tala l  imalat yöntemiyle de 
kesme yap labilir.  
 
6.4.1.2.  Kesilen yüzeyin sertli i özellikle ekil verme ve kaynak i lemleri için önemli 
olup, izin verilen en yüksek sertlik de erleri a a da Tablo-5’de gösterilmi tir.  
 

Tablo 9 – zin Verilen En Yüksek Sertlik De eri (HV10) 
Ürün Standard  Çelik S n f  Sertlik De eri 
TS EN 10025-2 ila 5 
TS EN 10210-1, TS EN 10219-1 

S235 - S460 

TS EN 10149-2 ve 3 S260 - S700 
380 

S460 - S690 450 
TS EN 10025-6 

S890, S960 Belirlenecek 

 

Not: 1. Bu de erler, CEN ISO TR 20172’de listelenen çelik 
s n flar na uygulanan TS EN ISO 15614-1’e uygundur.  
       2. Yukar daki Tablo prEN 1090-2 Tablo-8’den al nm t r. 

 
6.4.1.3.  Kesilen yüzeyler; çapak, hadde hatalar  ve pürüzlerden ar nd r lmak için 
a nd r c  ta la temizlenir.  
 
6.4.1.4.  Kesme sonucunda olu an keskin kenarlarda pah k r l r. Projesinde aksine bir 
ifade olmad  takdirde, paralel hadde yüzeylerinin 90 ’lik kenarlar , makasla düzgün 
kesilmi  veya tala l  i lenmi  kenarlar daha fazla bir i leme tabi tutulmazlar.  
 
6.4.1.5.  Makinalarla kesme yöntemlerinin pratik olmad  zamanlarda elde kesme 
usulleri uygulanabilir. 
 
6.4.2.   Makasla (Giyotinle) Kesme 
 
6.4.2.1.  Kesmeden sonra yüzeylerin serbest kenarlar  kontrol edilmeli ve 
gerekti inde, belirgin hatalar düzeltilmelidir. Düzeltme için ta lama kullan l rsa, 
kesmeden sonraki minimum derinlik 0,5 mm olmal d r.  
  
6.4.2.2.  Makasla kesme 10 mm kal nl a kadar do rudan, daha kal n malzemede 
DARE nam na kontrol yapan mühendisin iznine ba l  yap l r. 

 
6.4.3.  Alevle Kesme 
 
6.4.3.1.  Alevle kesmede, yüzeylerin serbest kenarlar nda istenen kesme sertli ini 
elde etmek için, gerekti inde ön tavlama ( s tma) uygulan r.  
 
6.4.3.2.  Alevle kesme yöntemiyle kesilmi  yüzeyler e er çok belirgin hatalar  yoksa 
çapaklar n n temizlenmesi haricinde bir i leme tabi tutulmazlar. Kesim s ras nda yüzey 
düzeltmeyle düzeltilebilecek bir hata olu mu sa, kesilmi  yüzeyler verilen ölçü ve 
toleranslar n içinde kalmak art yla ta lanarak düzeltilebilir. 
 
6.4.3.3.  Projesinde s  uygulanan kesme usullerine izin verilmeyen hal ve bölgelerde 
s cak kesme ve ekil verme yap lmaz.  
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6.5.  ekil Verme 
 
6.5.1.   Çeli e istenen ekli vermek için, s cak veya so uk ekil verme usulleri 
kullan larak, bükme, presleme veya dövme uygulanabilir. 
 
6.5.2.   malat s ras nda uygulanacak bükme ve do rultma i lemlerinde a a daki 
metotlar kullan l r: 

(i) Mekanik metot, en kesitteki de i ikli in minimumda tutulmas na ve az 
say da çentik izi olu turmaya dikkat edilmesi art yla 

(ii) Lokal s  uygulanmas , metalin s s n n dikkatli kontrolü ve 650 C’nin üstüne 
ç kar lmamas  art yla 

(iii) ndüksiyon bükme i lemi, i lemin dikkatli s  kontrolü alt nda uygulanmas  
art yla 

 
6.5.2.   Bükme veya düzeltme i lemleri bittikten sonra, i lemin yap ld  alana 
rastlayan kaynaklar gözle muayene edilir. Hasars z muayeneye tabi tutulacak 
kaynaklar, bükme veya do rultma i lemi bittikten sonra test edilecektir. 
 
6.5.4.   S cak ve so uk ekil vermeyle ilgili di er hususlar prEN 1090-2’de oldu u 
gibidir.  
 
6.6.  Delme 
 
6.6.1.   Delik Ölçüleri 
 
    Bu madde, mekanik ba lant  elemanlar yla yap lacak birle imler için delik 
delme i lemlerine uygulan r. C vatalar için nominal kleranslar a a da Tablo 5’de 
gösterildi i gibi uygulan r. 
 

Tablo 10 – Bulonlar (c vatalar) çin Nominal Kleranslar 

Nominal C vata Çap  (a) M12 M14 M16 M18 M20 M22 M24 M27 ve 
üstü 

Normal Dairesel Delik 1 (b) (c) 2 3 
Büyük Dairesel Delik 3 4  8 
K sa oval delikler (d) 4 6  10 
Uzun oval delikler (d) 1,5 (d) 

(a) 
(b) 

 
(c) 

 
(d) 

 
(e) 

Bu ayn  zamanda, uygun artlarda olmayan pimlere de uygulan r. 
Kaplamal  ba lant  elemanlar  için, 1 mm nominal klerans ba lant  eleman n n kaplama kal nl  
taraf ndan artt r labilir. 
TS EN 1993-1-8’de aç klanan artlar alt nda, M12 ve M14 c vatalar da 2 mm delik klerans  
kullanabilirler. 
Oval deliklerdeki c vatalar için, geni lik boyunca nominal klerans, normal dairesel delik için 
tan mlanan çap klerans yla ayn d r.  
Yukar daki Tablo prEN 1090-2 Tablo-10’dan al nm t r. 

 
    S cak perçinlerde nominal delik çap , yap n n uygulama s n f na ba l  olarak 
perçinin gövdesinin çap ndan 1 veya 2 mm geni  olur.   
 
    Trapezoid saclar  ba lamak için kullan lan kör perçin için delik çap  perçin 
çap ndan 0,1 mm geni  olmal d r.  
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6.6.2.      Delik Çaplar nda Toleranslar 
 
    Delik çaplar ndaki toleranslar, aksi belirtilmediyse a a da belirtildi i gibi 
bulunur. 
    Uygun c vata ve perçinler için   ISO 286-2’ye göre H11 s n f   
     Di er delikler için       ISO 286-2’ye göre H13 s n f  
 
6.6.3.    Uygulama 
 
6.6.3.1.   Kullan lacak Yöntemler.   Bulonlar (c vatalar) veya pimler için 
olu turulacak yuvarlak deliklerde matkapla delme, z mbalama, lazer, plazma veya 
alevli kesme yöntemleri kullan l r. Yüzey sertli i de göz önüne al narak alevli ( s l) 
kesme uygulanaca  yerlerde yukar daki madde 6.6.’ya göre i lem yap l r. Proje ve 
ayr nt l  teknik artnamede, alevle delme veya tam delik boyutunda z mbalamaya izin 
verilmeyen bölgeler varsa bu delikler matkapla delinir. 
 
6.6.3.2.   E le tirme.  C vatalar veya pimler için olu turulmu  delikler kar  
kar ya getirildi inde c vatalar elemanlar n birle im yüzeylerine dik istikamette 
serbestçe delikten geçmelidir.  
 
6.6.3.3.   Z mbalama.  S355 s n f na kadar olan ve 25 mm kal nl  geçmeyen 
çeliklerde a a daki artlar sa land  takdirde tam delik ölçüsünde z mbalamaya izin 
verilir:     

(i)   Z mbalanan delikteki deformasyon prEN 1090-2 Madde 6.3.3’te 
verilen toleranslar n içinde kal rsa 

(ii) Delikler parçalar birle tirildi inde birbirine tam oturmas n  
engelleyecek çapaklar olu mazsa 

(iii) Malzemenin kal nl ; delinen delik çap ndan daha büyük de ilse 
(iv) Birle im yerlerinde, birle tirilecek yüzeylerdeki delikler ayn  yönden 

delinmi se ve ayr  markalanan; birbirine ba lanacak plakalar n 
hangi yüzünün birle imle ayn  yönde olaca  aç kça belirtilmi se.  

 
    Proje ve artnamesinde tam delik ölçüsünde z mbalamaya izin verilmeyen 
bölge veya elemanlar kesinlikle z mba ile tam ölçüsünde delinmez. Ancak 
z mbalamayla,  delik çap ndan 2 mm. daha küçük delinmesi ve sonra deli in tam 
ölçüsüne raybalananarak getirilmesi  art  ile izin verilir. Delik büyütmek için asidik 
korozif ya lar kullan lamaz.  
 
6.6.3.4.  Di er Delikler.  
 
    Hav a ba l  c vatalar için hav a açma i lemi normal deli in delinmesinden 
sonra konik freze, büyük matkap veya benzeri tala l  imalat ile yap l r.  
 
    Oval delikler; projede ve artnamesinde verilen artlara göre, z mbalama, 
plazma kesimi veya matkapla iki delik delindikten sonra aras n n kesilmesi/ 
frezelenmesi suretiyle olu turulacakt r. 
 
    nce cidarl  malzemeler veya saclar için, oval delikler; z mba ile ve tek 
i lemde, ard  ard na z mbalamayla veya z mba / matkapla delinmi  iki deli i ablon 
kesimiyle birle tirmek suretiyle yap labilir.  
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6.6.3.4.  Çapaklardan Ar nd rma.   Kesilen yüzeyler çapak, hadde hatalar  ve 
pürüzlerden ar nd rmak için a nd r c  ta la temizlenir. Delikler de gerekli hallerde 
çapaklardan ar nd r larak düzgün yüzeyler olu turulur. 
 
6.7.  Kö e Ç karma 
 
   ç kö elerin a r  keskin kesimine izin verilmez. ç kö eler; yüzleri aras nda 180° 
den küçük aç  bulunan aç kl klara denir.  
 
   ç kö eler ve çentiklerde yüzlerin birle im noktas ; yar çap  en az 5 mm olacak 
ekilde yuvarlat l r. EXC4 s n f  (en hassas uygulamal ) yap larda yuvarlama yar çap , 

prEN 1090-2 Madde 6.7. ekil-2’de gösterildi i gibi, 10 mm’den az olmamal d r.  
 
   nce cidarl  malzemeler veya saclar için, keskin iç kö elere izin verilmeyen yerler 
ve buralarda uygulanacak en küçük yar çaplar projede belirlenmelidir.  
 
   16 mm’den daha kal n saclarda z mba ile kö e ç kartmalarda, deforme olan 
k s mlar ta lama ile düzeltilmelidir. EXC4 s n f  (en hassas uygulamal ) yap larda 
z mba ile kö e ç kartmaya izin verilmez.  
 
6.8.  Mesnet Yüzeyleri 
 
  Tam temasta olan mesnet yüzeylerinin tan mlanmas nda; kesme uzunlu u, 
kenarlar n dikli i, yüzeyin düzlü ü a a da madde 12’de ve prEN 1090-2 madde 11’de 
belirtilen kriterlere uygun olmal d r.  
 
    Bu tolerans isteklerini kar lan, tam temasl  mesnet elemanlar n  haz rlarken 
testere ile kesme uygulanabilir. 
 
6.9.  Parçalar n Birle tirilmesi ( malat Montaj ) 
 
    Parçalar n birle tirilmesi (imalat montaj ) s ras nda birle tirilen parçalar izin 
verilen toleranslar n d nda deforme olmu  veya hasarl  olamazlar. Farkl  metalik 
malzemelerin temas ndan olu abilecek galvanik korozyona mani olacak önlemler 
al nmal d r.  
 
    Birle tirilecek elemanlar n birbirine temas edecek yüzleri; aralar nda bo luk 
kalmayacak ekilde, s k ca bir araya getirilip montaj kurallar na veya direk yük aktaran 
birle imlerin kurallar na uygun ekilde ba lan r. Bo luklar asla birle im elemanlar  ile 
parçalar deforme edilerek kapat lmayacakt r. Gerekli hallerde bo luklara uygun 
kal nl klarda ara parças  ( im) kullan labilir.  
 
   Deliklerin üst üste gelmesi için kayd rma yap labilir ancak bu kayd rma veya 
deli in ovalle mesi 0,5 mm’den daha fazla olamaz. Daha fazla deforme olmadan üst 
üste gelmeyen delikler; rayba ile toleranslar içinde geni letilmesine izin verilen 
durumlar d nda, reddedilmelidir. EXC3 ve EXC4 uygulama s n flar nda, deliklerin üst 
üste getirilmesi, delikleri bozmadan ve geni letmeden yap lmal d r.  
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6.10. Parçalar n Birle im (Montaj) Kontrolü 
 

   Yukar daki ekilde imalat tamamland ktan sonra, birbirleriyle birle tirilerek 
birlikte kullan lacak parçalar n uyumlulu u; ölçü ablonu, hassas üç boyutlu ölçüm 
veya deneme montaj  yöntemleri kullan larak kontrol edilmeli ve bu husus kalite kontrol 
kay tlar na i lenmelidir.  
 

   Deneme birle tirmesi (toplamas ), birbirine uyup uymad n  kontrol etmek için 
bir yap n n yeterli tüm elemanlar n n bir araya getirilmesidir. Bu yöntem, ablon veya 
ölçme teknikleriyle kan tlanam yorsa, parçalar aras ndaki uyumlulu u kan tlamak için 
kullan l r.  
 

6.11. Kolonlar ve Bas nç Elemanlar n n mali 
(i) Do rudan yük aktarmayan, imli veya besleme levhalar  kullan larak montaj  

dü ünülen kolon ve bas nç çubuklar  Madde 12’de belirtilen hassasiyette 
imal edilecektir. 

(ii) Do rudan yük aktaran kolon ve bas nç çubuklar  Madde 12’de belirtilen 
hassasiyette imal edilecektir. 

(ii) Kolon kesitlerin 1m ve daha fazla geni likteki yüzeyleri veya endeki direk yük 
aktaran al n yüzeyleri, kolonlar n dü ey eksenden sapmas  (kaç kl ) Madde 
12 ve prEN 1090-2 Ek-L-1’de belirtilen toleranslar içinde olacak ekilde 
haz rlanacakt r. 

 
6.12. Uzay Kafes Sistemleri 
 

6.12.1. Çubuk Elemanlar (Boru ve Konikler) 
 

     Uzay kafes sisteminde statik hesaplar n öngördü ü çekme ve bas nç 
kuvvetlerine göre kesitleri belirlenen borular TS EN 10025 standard na uygun, 
kaynaklanabilme kabiliyeti yüksek, S235JR (St37-2), S275JR (St44-2), S355J2G3 
(St52-3) kalite ala ms z çelikten imal edilmi  diki li borulard r. 
 
     Projelere göre Ø26.9mm ve Ø323.9mm çaplar  aras nda, yukar da Tablo-
6’da gösterilen standartlara uygun olarak  imal edilmi  borular kullan l r. Borular 
projesindeki boyut ve et kal nl nda olmal d r. 
 
    Ø26.9- Ø48.3mm aras  konikler TS EN 10025 standard nda ve kullan lan 
boru kalitesine uygun malzemeden tala l  imalat ile ekillendirme suretiyle, Ø60.3- 
Ø323.9mm aras  konikler s cak dövme tekni iyle imal edilirler. Konikler gazalt  kaynak 
tekni i ile veya projede öngörülen kaynak tekni i ile kaynaklanm  olmal d r. Prefabrik 
olan bu elemanlar antiyede imal edilemez ve montaj s ras nda hiçbir ekilde kesme, 
delme ve ekleme (kaynak) i lemine tabi tutulamaz. 
 
6.12.2. Küreler 
 

   Küreler; çubuk elemanlar n uçlar ndaki c vatalar n ba land  dolu küreden 
meydana gelen dü üm noktalar d r. Çaplar  50mm’den ba layan (50, 60, 75, 90, 110, 
130, 160, 240, 280, 300, 330, 380...) küreler s cak dövme ve/veya tala l  imalat 
tekni iyle imal edilirler. Küreler TS 2525-2 EN 10083-2 standard na uygun C45 veya 
AISI / SAE 1050 malzemeden imal edilirler. Kumlama (raspa) makinalar nda yüzey 
temizli i yap lan küreler, dijital aç  kontrollü hassas tezgahlarda i lenir. Küre üzerinde, 
en çok 18 adet olmak kayd yla projesinde belirtilen miktarda delik ve ilgili standartlara 
uygun metrik di  aç l r. 
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6.12.3. C vatalar  
 

TS 2525-1 EN 10083-1 standard na uygun malzemeden TS 61-2 ve DIN 267 
standartlar na uygun ISO metrik di  aç lm  c vatalar, TS 3576 EN 20898-1 
standartlar n n öngördü ü artlarda M10 çapta 8.8 ve M12-M80 çaplar nda 10.9 
kalitesinde üretilir. A k sisteminde kullan lan c vatalar M10 ile M20 çaplar  aras nda ve 
6.8 kalitesinde üretilirler. C vatalar üzerine pim yerle tirmek için aç lacak delikler tam 
merkezden, c vata ve pim çap na göre en çok Ø2.5 mm ile en az Ø6 mm çap nda 
olacakt r. 
 

6.12.4. Somunlar  
 

   S355J2G3 (St52-3) kalite ala ms z çelik ve/veya AISI/SAE  1030 kalite az 
ala ml  so uk ve/veya s cak haddelenmi  alt  kö e malzemeden, tala l  imalat 
tekni iyle üretilirler.  
 
6.12.5. Pimler  
 

   20MnB4 kalite ala ml  çelik malzemeden üretilen pimler silindirik yüzeyine 
freze (t rt l) çekildikten sonra sertle tirilmi tir. 
 
6.12.6. Mesnetler 
 
     Uzay kafes çat  sistemini ta y c  sisteme ba layan elemanlar olup, Mesnet 
gövdesi  TS 2525-2 EN 10083-2 standard na göre C 45 kalite  az ala ml  çelik ve/veya 
AISI/SAE 1050 kalite az ala ml  çelik malzemeden tala l  ekillendirme ve/veya s cak 
dövme tekni i ile üretilir. Dijital aç  kontrollü tezgahlarda delme i lemi yap l r. Mesnet 
flan lar    S235JR (St37-2) malzemeden TS 2162 EN 10025 standartlar na uygundur. 
Kay c  mesnetlerde, mesnetlerin oturdu u yüzeye sürtünme katsay s  dü ük teflon 
plakalar  konularak kay c l k sa lan r. 
 
 
7.   KAYNAK 
 
7.1.  Genel 
 
7.1.1.   Çelik yap  ile ilgili her türlü kaynak i leri; projelerde gösterilen yerlerde, 
özellikte ve kalitede olmak zorundad r. Kaynak i leri; TS 3357, TS EN 3834 ve TS EN 
ISO 14554’ün ilgili bölümlerine uygun olarak yap lmal  ve kaynaklar hakk ndaki tüm 
bilgiler ilgili projesinde ve imalat resimlerinde belirtilmelidir.  
 
7.1.2.   Bu artname kapsam ndaki çelik i lerinde çal acaklar kaynak personeli, TS 
EN 287-1 ve TS EN 1418 uyar nca, a a da madde 7.4.2.’de belirtilen sertifikalar  
almak zorundad rlar. Uygulama s n f n n gerektirdi i durumlarda, YÜKLEN C  
taraf ndan haz rlanan kaynak prosedürünin (prosedürünün) ve kaynakç  sertifikalar n n 
onay  al nmad kça YÜKLEN C  kaynak i ine ba layamaz.  
 
7.1.3.   Uygulama s n flar na göre TS EN 3834’ün takip edilecek bölümleri a a da 
oldu u gibidir. 
     EXC1:      Bölüm 4 “Temel kalite istekleri” 
     EXC2:      Bölüm 3 “Standart kalite istekleri” 
      EXC3 ve EXC4:  Bölüm 2 “Kapsaml  kalite istekleri” 
 
7.1.4.   Ark kaynak yap m nda TS EN 1011-1 ve TS EN 1011-3’de belirtilen hususlar 
esas al nacakt r.  
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7.2.  Kaynak Plan  
 
7.2.1.  Kaynak Plan  Gereksinimleri 
 
   Bir kaynak plan  a a daki durumlarda istenir; 
     Yap n n karma kl na ba l  olarak gerekti inde EXC2 için, 
     EXC3 ve EXC4 için. 
 
7.2.2.  Kaynak Plan  çeri i 
 
  Bir kaynak plan  en az a a dakilerden uygun olanlar n  kapsar; 

(i) Birle im detaylar , 
(ii) Kaynak ölçüleri ve tipi (kö e kayna , k smi nüfuziyetli al n kayna , v.b.), 
(iii) Kaynak sarf malzemesi istekleri ile ön tavlama ( s l i lem) ve kaynak 

süresince s cakl k isteklerini de içeren kaynak prosedürü, 
(iv) Kayna n kesintisiz olarak yap lamayaca  birle im geometrilerinde ara 

durma ve ba lama pozisyonlar  dahil, durma ve ba lama pozisyonlar  için 
kabul edilebilir konumlar ve s n rlamalarla birlikte kaynak s ras , 

(v) Ara kontroller için istekler, 
(vi) Kaynak s ras na ba l  olarak, kaynak prosedürü içinde parçalar n 

döndürülmesi, 
(vii) Uygulanacak s n rlamalar n ayr nt lar , 
(viii) Katman olu mas na ve y rt lmalara meydan vermeyecek önlemler, 
(ix) Is l i lem (tav) özellikleri, 
(x) Kaynak sarf malzemeleri (dü ük hidrojen, artland rma, v.b.) için özel 

istekler, 
(xi) Paslanmaz çelik için kaynak profili ve biti i, 
(xii) Madde 7.6.’ya göre kaynak kabul kriterleri için istenenler 
(xiii) Muayene ve deney plan n n madde 13.4. ile kar l kl  kontrolü, 
(xiv) Kaynak tan mlamas  için istenenler, 
(xv) Madde 10.’da belirtilen yüzey haz rl yla ilgili istenenler.  

 
7.3.  Kaynak Usulleri  
 
   Kaynak i lemleri TS 7307 EN ISO 4063’de belirtilen ve baz lar  a a da belirtilen 
kaynak usulleriyle yap labilir: 

111:  Elle metal ark kayna  (örtülü elektrotlu metal ark kayna )  
114: Kendinden korumal  doldurma tel elektrotlu ark kayna  
121: Tek tel elektrotlu tozalt  ark kayna  
122:  erit elektrotlu tozalt  ark kayna  
125:  Doldurma tel elektrotlu tozalt  kayna  
131:  Metal asal gaz kayna ; MIG kayna ; gaz metal ark kayna  
135:  Metal aktif gaz kayna ; MAG kayna ; gaz metal ark kayna  
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136:  Aktif gaz korumal  boru göbekli elektrotlu metal ark kayna ; Doldurma tel 
elektrotlu ark kayna ; MAG ile özlü tel kayna  

137:  Asal gaz korumal  boru göbekli elektrotlu metal ark kayna ; Doldurma tel 
elektrotlu ark kayna ; MAG ile özlü tel kayna  

141:  Tungsten asal gaz kayna ; TIG kayna  Argon kayna  
21:  Nokta kayna ; Punta kayna  
22: Diki  kayna  
23:  Projeksiyon kayna  
24:  Yakma al n kayna  
42:  Sürtünme kayna  
52:  Lazer kayna  
783:  Seramik burçlu veya koruyucu gazl  ark saplama kayna  
784:  K sa çevrimli ark saplama (stud) kayna  

 
   21, 22 ve 23 nolu direnç kaynaklar  yaln z ince cidarl  çelik yap  elemanlar n n 
kaynat lmas  için kullan l r.  
 
7.4.  Kaynak Prosedürü ve Kaynak Personeli 
 
7.4.1.  Kaynak Prosedürü 
 
7.4.1.1.   Kaynaklar, TS EN 288-2 ve TS EN ISO 15614-1 uyar nca TS ISO 15609-
1, TS EN ISO 15609-4, TS EN ISO 15609-5, TS EN ISO 14555 ve TS EN ISO 
15620’ye göre haz rlanm  Kaynak prosedürü doküman na (WPS - welding process 
specifications) uygun olarak yap l r. WPS’in haz rlanmas nda, TS EN 1011-2; Ek C, 
Metod A ‘da anlat lan hidrojen çatlaklar ndan sak n lmas  ve Ek D uyar nca da s dan 
etkilenen bölgelerde gerekli mukavemetin korunmas  konular na da yer verilir.  
 
7.4.1.2.   Daha az hassas yap larda (EXC2) kaynak prosedürü TS ISO 15610, TS 
EN ISO 15611, TS EN ISO 15612, TS EN ISO 15613 ve TS EN ISO 15614-1’e göre 
de onaylanabilir.  
 
7.4.1.3.   EXC3 ve EXC4 (Hassas ve çok hassas yap  uygulamalar ) için, elektrik 
kayna  prosedürü yeterlili i TS EN ISO 15613 ve TS EN ISO 15614-1‘den uygun 
olan na göre sa lan r.  
 
7.4.1.4.   Di er kaynak usulleri için, TS ISO 15610, TS EN ISO 15611, TS EN ISO 
15612, TS EN ISO 15613 ve TS EN ISO 15614-1‘in uygun bölümleri kullan l r.  
 
7.4.1.5.   E er TS EN ISO 15613 ve TS EN ISO 15614-1‘in yeterlilik prosedürleri 
kullan l rsa, a a daki artlar yerine getirilmelidir. 

(i)  Darbe deneyi istenirse, bu deney çelik s n f n n standard n n 
öngörülen darbe özellikleri için istenen en dü ük s cakl kta yap l r. 

(ii)  10025-6 ya göre çeliklerde, mikro-muayene için bir örnek gereklidir. 
Kaynak metalinin, kaynaklanan yerin (kaynak diki i) ve s  etkileme 
bölgesi (HAZ)’nin foto raflar  kay t alt na al nmal d r.  

(iii)  Çekme deneyine tabii olan, S355’in üzerindeki çelik s n flar n n 
kö e kaynaklar  için, TS 280 EN ISO 9018‘e uygun olarak 
yap lacak ilave bir istavroz çatlak çekme deneyi de yap lmal d r. 
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(iv)  malat öncesi astar  (shop primer) üzerine kaynak yap ld nda 
deneyler, kabul edilebilir en çok (nominal + tolerans) katman 
kal nda yap l r. 

 
7.4.1.6.    E er TS EN ISO 15614-1’e göre yeterlili i saptanm  bir kaynak usulü, 
yüklenici taraf ndan; 

(i)  S355’e kadar olan s n ftaki çelikler için üç y ldan daha uzun süre 
kullan lmam sa; bir deneme imalat ndan büyük numune al narak 
kabul edilebilirlik için muayene edilir.   

(ii)  S355’den üst s n ftaki çelikler için bir ilâ üç y l aras nda bir süreyle 
kullan lmam sa; ekil ve ölçüleri TS 280 EN ISO 9018‘in 
isteklerine uygun olan yerlerde bir imalat kaynak muayenesi 
yap lmal d r. Muayene ve deneyler, gözle muayene, radyografik ve 
ultrasonik muayeneler, yüzey çatlak kontrolü, makro-muayene ve 
sertlik deneyini içermelidir. E er herhangi bir kaynak usulü yüklenici 
taraf ndan üç y l süreyle kullan lmam sa, o usul için kaynak 
kontrolleri yeniden yap lmal d r.  

 
      Rezistans kayna  için, kaynak parametreleri ISO 10447’ye uygun 
deneylerle belirlenebilir.  
 
7.4.1.7.   Kaynak prosedürü doküman n n yeterlili ini belirlemek üzere TS EN ISO 
15614-1 uyar nca düzenlenen Kaynak Prosedürü Onay Raporu (WPAR) DARE veya 
onun nam na hareket eden ba ms z denetleme kurulu u taraf ndan onaylan r.  
 
7.4.1.8.   Onayl  Kaynak Prosedürü Doküman  (WPS) i in ba lamas ndan önce 
kaynakç lara ve istenildi inde de Kontrol Mühendisine ve Denetçilere verilir. 
 
7.4.2.   Kaynakç lar ve Kaynak Operatörleri 
 
    Kaynakç lar n yeterlili i TS EN 287-1’e, kaynak operatörlerinin yeterlili i ise 
TS EN 1418 göre yap lan s navla belirlenir.  
 
    Kaynakç  ve kaynak operatörü s navlar  akredite bir Ba ms z Denetleme 
Kurumu taraf ndan yap l r ve ba ar l  olanlara bu kurum taraf ndan sertifikalar  verilir. 
Bu sertifikalar, TS EN 287-1’de uyar nca tekrar tasdikine kadar geçen süre içinde 
geçerli olur. 
 
    Kaynakç lar n ve kaynak operatörlerinin yeterlik s navlar n n kay tlar  
istenildi inde gösterilmeye haz r vaziyette bulundurulur.  
 
7.4.3.   Kaynak Koordinasyonu 
 
    Kaynak i lemi devam eti i sürece, kaynak koordinasyon personeli taraf ndan 
kaynak koordinasyonu yap lmal d r. Kaynak koordinasyon personeli kaynak konusunda 
yeterli bilgiye sahip ve yeterince deneyimli olmal  ve TS EN 719’da belirtildi i ekilde 
gözetim yapmal d r.   
 
7.5.  Kaynak Haz rl  ve Uygulamas  
 

7.5.1.  Birle tirilecek Parçalar n Haz rl  
 

7.5.1.1.  Genel. 
 

    Kaynakla birle tirilecek parçalar n haz rlanmas , kaynak usulüne uygun 
olmal d r. E er kaynak süreç doküman  TS EN ISO 15614-1 veya TS EN SIO 15613’e 
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göre onaylanm sa, haz rl klar kaynak prosedürü deneyi haz rl  ile de uyumlu 
olmal d r. Gerekirse, kaynak a z  açma ve di er ayr nt lar n uygulanmas nda, TS EN 
ISO 9692-1 ve 2’de önerilen kaynak haz rl  ayr nt lar ndan yararlan labilir.    
 
    Birle tirme toleranslar  ve al t rma i lemleri kaynak prosedürüne uygun 
olmal d r. E er birle im geometrisindeki geni  çentiklerin veya di er hatalar n kaynakla 
doldurulmak suretiyle düzeltilmesi gerekirse, onayl  bir süreç kullan lmal  ve 
kaynaklanan bölge daha sonra pürüzsüz ve etraf yla uyumlu hale getirilmelidir.  
 
    Birle tirilecek parçalarda, gözle görülen çatlak, çentik çapak ve laminasyon 
olmamal d r. S460’dan daha yüksek s n f çelikler için, kesilmi  olan bölgeler e e veya 
ta lanarak pürüzsüz hale getirilmeli ve penetrant deneyi veya manyetik parçac k 
deneyi ile çatlaks z oldu u tespit edilmelidir.  
 
    Kaynak yap lacak tüm yüzeyler kuru ve pas, boya, galvaniz gibi 
malzemelerden ar nm  olmal d r. Ayr ca, Kaynak yap lacak yüzeyler, z mpara, tel, 
f rça, keski v.b. ile iyice temizlenmeli, pürüz, cüruf, ya  v.b. kayna  etkileyecek 
maddelerden ar nd r lm  olmal d r. Kaynak a z  aç larak kaynak yap lmas  gerekti i 
hallerde, kaynaklanan aksamda deformasyon meydana gelmemelidir.  
 
7.5.1.2.  Boru ve Kutu Profiller. 
 
    Al n kaynakl  birle imlerde yan birle im eleman  olarak kullan lan borular n 
a z , imalat resmine uygun olarak ve kaynak prosedüründe istenenleri kar layacak 
ekilde düz kesilebilir. ki borunun birle iminde, TS EN ISO 9692-1 ve 2 kullan labilir. 

Boru kafes sistemlerinde, kurta z  aç lm  kaynak yüzeyleri tam oturmad  takdirde, 
bo luklar n kaynakla doldurulmas  durumunda;  

(i) Dolgu kayna n n boyu birle imin çevresinin %25’ini geçmemelidir.  
(ii) Kaynak dolgusunun kal nl , temizlendikten sonra 3 mm’yi 

geçmemelidir.  
 
7.5.2.  Kaynak Sarf Malzemelerinin Depolanmas  ve Ta nmas  
 
    Kabul edilmi  kaynak sarf malzemesi d nda ba ka bir malzeme 
kullan lmayacakt r. Sarf malzemesi üretici firman n önerdi i limitler içinde 
kullan lacakt r. Toz Alt  Kayna  halinde flux ile kayna a ala m maddeleri katk s  
yap lmayacak, gerekli ana ala m materyali kaynak teli içinde olacakt r.  
 
    Sarf malzemeleri üreticisinin önerdi i artlarda depolanacak ve 
kullan lacakt r. Kaynak elektrotlar  veya kaynak tozunun (flux) kurutulmas  veya 
s t lmas  gerekti inde, üretici önerilerine veya yoksa a a daki göre kurutma - s tma 
i lemi yap l r.  
 
Tablo 11 – Kaynak Sarf Malzemelerinin F r nlama ve Saklama S cakl k ve Süreleri 

 S cakl k Seviyesi (T°) Süre (t) 
Kurutma-Is tma (1) 300 < T°  400° C 2 saat < t  4 saat 
Depolama (1)  150° C Kayna a kadar 
Depolama (2)  100° C Kaynak süresince 

 

(1) Sabit f r nda,      (2) Ta nabilir termostatik kapta 
(3) Bu tablo prEN 1090-2 Tablo-12’den ala nm t r 
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    Kaynak vardiyas n n sonunda kullan lmayan kaynak sarf malzemeleri bir 
sonraki kullan m için, yukar da belirtilen esaslar dahilinde tekrar kurutulur veya s t l r. 
Bu kurutma veya s tma i lemi iki kereden fazla yap lamaz ve ikinci kurutma / 
s tmadan sonra kalan malzemeler at l r. 
 
    Hasar veya bozulma emaresi gösteren kaynak sarf malzemeleri reddedilir.  
 
7.5.3.  Hava Ko ullar ndan Koruma 
 
    Kaynakç  ve kaynak yap lan mahal rüzgâr, ya mur ve kar n direk etkisinden 
yeterince korunmal d r. Özellikle gaz örtülü (MIG, MAG, TIG gibi) kaynak yap l rken bu 
daha da önemlidir. Aç k havada MIG/MAG kayna  yap lmak zorunda kal n rsa özlü 
(Flux-cored) elektrot tercih edilir. 
 
    Kaynaklanacak yüzeyler kuru olmal  ve havadaki nemin yo unla mas nda 
korunmu  olmal d r.  
 
    Kaynak yap lacak malzeme 5° C’nin alt nda oldu u zaman s tma gerekir. 
Ayr ca, kaynak yap ld ktan sonra çabuk so umaya kar  da önlem al nmal d r. 
 
7.5.4.  Kaynak çin Parçalar n Birle tirilmesi 
 
    Kaynat lacak parçalar kaynak konumuna getirilir ve punta veya metot 
kayna  yahut mengene, i kence, k st rma gibi aparatlarla bu pozisyonunda tutulur. 
Birle tirme i lemi, bütün parçalar n ölçüleri ve ayarlar  belirlenmi  toleranslar n içinde 
kalacak ekilde yap lmal d r. Çekme ve çarp lmaya kar l k uygun paylar b rak lm  
olmal d r.  
 
    Kaynat lacak parçalar birle tirildi i zaman kolay ula labilecek ve kaynakç  
taraf ndan görülebilecek ekilde olmal d r.  
 
    malat resminde belirtilenlerin d nda ilave kaynak yap lmamal , artnameye 
uyumlu oldu undan emin olunmad kça, belirtilen kaynak yerleri de i tirilmemelidir. 
Boru kafes sistemindeki bir kaynakl  birle imin yerel olarak kuvvetlendirilmesine ili kin 
alternatif yönteme izin verilirse, ayr nt lar n seçimi; kaynaklanm  birle imin 
bütünlü ünün kontrolünü kolayla t racak ekilde yap lmal d r.  
 
7.5.5.   Ön Tavlama  
 
    TS EN 1011-2 uyar nca çeli e ön tavlama (ön s tma) uyguland nda, 
kaynak yerine kom u olan her iki metalin de en az 75 mm’lik k sm  tavlan r.  
 
    Ön tav; h zl  so umadan kaynaklanan deformasyonlardan sak nmak, kritik 
s cakl kta yap lan kayna n so umas yla meydana gelen sertle melerin süneki i 
azaltmas ndan kaç nmak, 200° C civar ndaki so umalar  yava latarak H olu umu 
çatlaklar ndan korunmak için ba vurulan bir s l i lemdir. Büyük kal nl k fark  olan 
malzemelerin kayna , karbon e de erinin veya ala m elemanlar n n müstakil olarak 
limitler üzerinde bulunmas  hallerinde v. b.  özel artlarda ön tavlama gerekir. 
 
    Tavlama gereksinimi a a daki özel birle im tiplerinde göz önünde 
bulundurulur; 
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(i) Et kal nl  fark  10 mm veya daha fazla olan boru veya kutu 
profillerden olu an birle imler.  

(ii) Bir tarafta hadde profil veya yapma profil, di er tarafta boru veya kutu 
profil bulunan birle imler.  

 
    Genel olarak 20mm alt nda kal nl kta malzemelerin uygun artlarda 
kaynat lmas nda ön tavlamaya gerek görülmez.  
 
    Metot kayna  ve geçici birle im için yap lan kaynaklar dahil kaynak i lemleri 
s ras nda özel ön tavlama uygulan r.  
 
7.5.6.  Geçici Birle imler 
 
    malat veya saha montaj , kaynakla geçici olarak kaynat lm  parçalar n 
kullan lmas n  gerektirirse, parçalar kal c  olarak i lenecek çeli e hasar vermeden 
kolayca sökülebilir ekilde yerle tirilmelidir. Geçici birle imlerin tüm kaynaklar  kaynak 
prosedürü artlar na uygun olarak yap lmal d r. Geçici birle im kayna na izin 
verilmeyen yerler belirtilmelidir. EXC3 ve EXC4 (hassas ve çok hassas yap ) 
uygulamalar nda projede aksine bir hüküm bulunmad  takdirde hiçbir geçici kaynakl  
birle im yap lmaz.  
 
    Geçici kaynakl  birle imlerin keserek veya puntalardan kopararak sökülmesi 
gerekirse, ay rmadan sonra ana malzemenin yüzeyi düzgün olmal d r. malat veya 
montaj prosedürüne uygun olarak gerekti inde ta la kesme, ana malzemenin yüzeyine 
3mm. den fazla yakla madan alevle kesme veya keski ile temizleme i lemi 
uygulanabilir. Bu durumda, kalan cüruflar temizlenir ve etkilenen yüzey gözle kontrol 
edilir. Ana malzemenin kal nl  20mm.den daha büyükse manyetik parça testi 
uygulan r. Eklerin birbirlerinden çekiç kullan larak kopartmak suretiyle ayr lmas na izin 
verilmez. Hassas ve çok hassas yap larda, yukar da belirtilen kesme ve koparma 
i lemine izin verilmez.  
 
    Geçici kaynakl  birle im yap lan yerde, ana malzemenin yüzeyinde çatlak 
olmad ndan emin olmak için yeterli muayene yap lmal d r.   
 
    Geçici birle imlerde, TS 3357 de belirtilen hususlara ilaveten; takviye, köprü 
ve benzeri elemanlar ana malzeme ile e de er malzeme kullan larak yap lmal , 
kaynaklar punta kayna nda belirtilen artlar  kar lamal d r. 
 
    Geçici birle imlerde kullan lan; kö e kaynak ba lant lar nda elektrot kök paso 
olarak metale tam nüfuz etmelidir. Kö e kayna  ana metalde kar mal , kaynak 
diki inde görüntü düzensizlikleri olmamal , ancak metalde kaynak kesmesi (under cut) 
olmamal d r. 
 
7.5.7.  Metot Kayna  (Tack welds) 
 
    Metot kayna , ana kayna n kök pasolar  için uygulanan usulün ayn s  
kullan larak yap l r. Metot kayna n n minimum boyu, daha k sas n n yeterli oldu u 
deneylerle tespit edilmedikçe, kaynat lan parçalardan kal n olan n kal nl n n dört 
kat ndan az veya 50 mm (S355’den yüksek s n f çelikler için 100 mm) olmal d r.  
 
    Metot kayna , ba lang ç ve biti  noktalar na uygun konumlarda yap lmal d r.  
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    Metot kayna  tek ba na yap  elemanlar n n kaynakl  birle imlerinde 
kullan lamaz. Daha sonradan yap lacak kaynak ile bütünle meyen metot kaynaklar  i i 
bitti inde sökülmelidir. Daha sonra yap lacak kaynakla bütünle ecek metot kaynaklar 
uygun ekilde ve kalifiye kaynakç  taraf ndan yap lmal d r. Metot kayna , kal nt  
hatalar  olmadan yap lmal  ve kendinden sonraki as l kaynaktan önce tamamen 
temizlenmelidir. Çatlam  metot kaynaklar  ç kart lmal  ve yerleri temizlenmelidir.  
 
7.5.8.   Kö e Kayna  (Fillet welds) 
 
7.5.8.1.  Genel 
 
    Kö e kayna  ile birle tirilecek parçalar kaynak prosedürü ko ullar na uygun 
olarak mümkün oldu unca birbirine yakla t r l rlar.  
 
    Bir kö e kayna , derin nüfuziyet veya k smi nüfuziyet usullerinden uygun 
olan n kullan ld  göz önüne al narak, verilen kaynak boyun kal nl  (kaynak 
üçgeninin kö e noktas na göre yüksekli i) ve/veya kol boyundan (kaynak üçgeninin 
k sa dik kenar ) daha az olmamal d r.   
 
7.5.8.2.  nce Cidarl  Malzemeler çin Kö e Kayna  
 
    nce cidarl  malzemelerin ucunda veya kenar nda biten kö e kaynaklar , 
mevcut giri  veya düzenleme bunu olanaks z hale getirmedikçe, kaynak kol boyunun 
iki kat ndan az olmayan bir mesafe kadar kö enin etraf ndan geri döner. Aksi 
istenmedi i sürece, kö e kayna nda uç dönü ü yap lmal d r.  
 
    Bir kö e kayna  pasosunun minimum boyu, uç dönü ü hariç, kaynak bacak 
boyunun en az dört kat  olmal d r. Suyun nüfuz ederek pas cepleri olu umuna neden 
olabilece i yerlerde, aral kl  kö e kayna  kullan lmamal d r. Kö e kayna n n son 
pasolar , birle tirilen parçan n sonuna kadar uzat lmal d r.  
 
    Bindirmeli birle imler için, minimum bindirme birle tirilen parçalardan ince 
olan n kal nl n n dört kat ndan az olamaz. Birle tirilen parçalar birle imin aç lmas n  
önleyecek ekilde s n rland r lmam sa, tek kö e kayna  kullan lmaz.  
 
     Bir parçan n sonu yaln z dü ey kö e kaynaklar yla birle tirilmi se, her bir 
kayna n boyu kaynaklar aras ndaki geçi  mesafesinden daha k sa olamaz.  
 
7.5.9.  Al n Kayna  (Butt welds) 
 
7.5.9.1.  Genel 
 
    Ana malzemenin uygun uzunlukta olmas na imkan verecek ek yerinde 
kullan lan al n kayna n n konumunun tasar m ile uyumlulu u kontrol edilmelidir.   
 
    Al n kayna n n sonlar , tam boyun kal nl nda kuvvetli kaynak yap ld ndan 
emin olacak eklinde bitirilmelidir.  
  



YAPI ÇEL  LER  TEKN K ARTNAMES

 24

    Al n birle tirmelerin ayar , TS 3357’ e göre yap l r. Ayar kaç kl  veya farkl  
kal nl ktaki malzemelerin birle tirilmesi halinde, belirtilen en küçük kal nl n alt na 
dü ülmemek kayd yla, 1:4 koniklikte bir geçi  yap larak kaynak a z  ayar  tutturulur. 
 
    E er düzgün yüzey istenirse, ta an kaynaklar ta lanabilir.  
 
7.5.9.2.   Tek Tarafl  Kaynaklar 
 
    Tek taraftan tam nüfuziyetli kaynaklar, kaynak arka parças  kullan larak veya 
kullan lmadan yap labilir. Kaynak arka parçalar  ana parçalarla birlikte kaynay p 
kalacak çelik malzemeler olabilece i gibi, kaynak i leminden sonra ç kar labilecek 
malzemeler de olabilir.  
 
    Çift tarafl  kaynak gerekti i ancak pratik olarak uygulanamad  durumlarda 
kaynak arka parças  (backing strip) kullan larak tam nüfuziyetli kaynak yap labilir.  
 
    Kayna n sa laml n  sa lamak üzere kök pasonun tüm bo az  doldurarak 
tam nüfuziyeti temin için geçici kaynak arka parças  (run off plate-strip) da kullan labilir.  
 
    Çelikten yap lm  sürekli kaynak arka malzemesi projede yasaklanmad  
sürece kullan labilir. Bunun kullan lmas na ili kin istekler kaynak prosedürü 
doküman nda yer almal d r.  
 
    E er çelikten yap lm  kaynak arka malzemesi kullan l rsa, bunun karbon e  
de eri %0,43’ü geçmemeli veya kaynakla birle tirilecek parçan n ayn  malzemeden 
olmal d r.  
 
    Kaynak arka malzemesi kaynaklanacak ana malzemeye s k  s k ya oturmu  
olmal  ve aksine bir hüküm yoksa kaynak boyunca kullan lmal d r.   
 
    Borular n ve kutu profillerin birle iminde kullan lan al n kayna n n yüzey 
ta lamas na, artnamede aksine bir hüküm yoksa izin verilmez.  
 
7.5.9.3.  Kayna n Arkas na Kanal Açma 
 
    Kaynak prosedürünin kaynak arkas na kanal aç lmas n  gerektirdi i 
durumlarda, TS 7307 EN ISO 4063’e göre bas nçl  hava alt nda arkla (871), alevle 
(872) veya mekanik yöntemler kullan larak kanal aç labilir. Kaynak süreç 
doküman nda, kaynak arkas na kanal açma istekleri belirtilmelidir.  
 
    Arka kanal açma i lemi, önceden yap lm  kaynak malzemesine tam 
nüfuziyeti sa layacak ekilde yeterli derinli e kadar yap lmal d r.  
 
    Kaynak arkas  kanal , kaynak için kolayca ula labilecek kaynak yüzeyleriyle, 
tek tarafl  bir U kaynak a z n n konturunu olu turur.   
 
7.5.10. Atmosferik Korozyona Dayan ml  Çeliklerin Kayna  
 
    Atmosferik korozyona dirençli malzemelerin kayna nda uygun kaynak sarf 
malzemeleri kullan lmal d r. lave olarak, a a dakiler için C-Mn sarf malzemeleri de 
kullan labilir; 
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(i) MAG veya SAW kaynaklar yla yap lan 8 mm kaynak kol boyuna kadar 
tek paso kö e kaynaklar nda veya iki taraftan birer paso yap lan al n 
kaynaklar nda,  

(ii) En d  pasolar nda uygun kaynak sarf malzemeleri kullan lan çok 
pasolu kö e veya al n kaynaklar nda. 

 
7.5.11. Yan Birle imler 
 
    Karma kaynak (kö e kayna  ve tek tarafl  al n kayna ) yöntemleri kullan lan 
boru kafes sistemlerinde yan birle imler, arka parças  olmadan yap l r. 
 
    Boru veya kutu profil birle imin taban ndaki ba lant  aç s  60°’den küçükse, 
tabana; al n kayna na imkan verecek ekilde pah verilir. Birle me aç s  dar aç l  
tarafta 30°’den küçük olamaz.  
 
    Yan birle imlere ili kin di er ayr nt lar prEN 1090-2 Ek-E’de oldu u gibi 
uygulan r.  
 
7.5.12. Delik ve Çukur Kaynaklar  
 
    Delik ve çukur kaynaklar  için delikler orant l  olmal  ve böylece kaynak için 
yeterli aç kl k sa lanmal d r. Ölçüler imalat resimlerinde veya i  tan m nda 
belirlenmelidir.  
 
    Uygun ölçüler a a daki gibi olabilir; 

(i) Geni lik; deli in delindi i parçan n kal nl ndan en az 8 mm fazla,  
(ii) Uzun deliklerin boyu; 70 mm’den veya kaynat lacak sac n kal nl n n 

5 kat ndan daha az olmal d r.   
 
    Çukur kaynaklar , delikteki al n kaynaklar n n yeterlili inden emin olduktan 
sonra delik kayna n n üzerine yap l r. Aksine bir aç klama yoksa, delik kayna  
olmadan çukur kayna  yap lmas na izin verilmez. Çukur kayna  normal olarak 20 mm 
kal nl a kadar saclara uygulan r. Zorunlu hallerde, 20 mm’den 50 mm kal nl a kadar 
saclara yar  otomatik kaynak yöntemleriyle yap lacak çukur kaynaklar n n ayr nt lar  
projede belirtilmelidir.  
 
7.5.13. nce Cidarl  Malzemeler çin Punta (Nokta) Kayna  (Spot welds) 
 
7.5.13.1.   Genel 
 
     Punta kaynaklar ; ark kayna  veya direnç kayna  yöntemleriyle yap l r. 
 
7.5.13.2.   Ark Punta Kayna  
 
     Ark punta kayna  dairesel veya iki ba  dairesel ve aras  birle tirilmi  
ekilde uzun punta kayna  olarak yap labilir.  

 
     Birle tirilen sac n kal nl  0,7 mm’den az ise kaynak pulu kullan l r. 
Kaynak pulu; 1,2 mm ile 2 mm aras nda kal nl a ve önceden z mbalanm  en az 10 
mm çap nda deli e sahip olmal d r.  
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     Paslanmaz çelik kaynak pullar  yaln zca hizmet artlar na uygunsa ve 
önceden belirlenmi se kullan labilir. Paslanmaz çelik kaynak pullar n n birle imlerde 
olu turabilece i çatlaklara dikkat edilmelidir.  
 
     Bir dairesel veya uzun ark punta kayna n n görülen geni li i (dw), TS EN 
1993-1-1’e göre belirlenmi  olmal d r.  
 
7.5.13.3.   Direnç Punta Kayna   
 
     Direnç punta kayna n n çap  önerilen elektrot uç çap  dt (mm olarak) ile 
mümkün oldu unca yak n olmal d r  dt = 5t½  (Burada t elektrot ucuna temas eden 
sac n kal nl d r) 
 
     Direnç punta kaynaklar n n merkezleri aras ndaki mesafe kaynak çap n n 
dw üç kat ndan az olmamal d r. Direnç punta kayna n n merkezinin en yak n kenara 
mesafesi de kaynak çap n n 1,5 kat ndan olmamal d r.  
 
7.5.14. Saplama (Kayma Elemanlar ) Kayna  
 
7.5.14.1.  Ssaplamalar n kaynaklar  TS EN ISO 14555 (Kaynak- Metalik Malzemelerin 
Saplama Ark Kayna )’de belirtilen esaslar do rultusunda yap l r. Saplama kayna  ile 
ilgili olarak, üreticinin de malzeme, yöntem ve ekipman konular ndaki önerileri göz 
önünde bulundurulur.  
 
7.5.14.2.  Saplamalar n kaynaklanaca  bölgelerde gerekli topraklama i lemi yap l r. 
 
7.5.14.3.  Muayene ve deneylerde; 

(i)   Bütün saplamalar (kayma elemanlar ) gözle muayene edilir ve hepsinin 
360  kaynaklanm  olmas na dikkat edilir. 

(ii)   Gözle kontrolün yeterlili inin ard ndan kontrol mühendisi ile anla maya 
var lan noktalarda e ilme testleri uygulan r. Saplamalar n en az %5’i 
her kiri  ba na iki elemandan az olmamak kayd  ile test edilir. 

  E ilme testleri, saplamalar n ba n n eleman n üstüne yerle tirilen çelik 
bir boru arac l  ile kiri in yak n yüzüne do ru, kayma eleman n 
boyunun dörtte biri kadar yanal istikamette e ilmesi ile yap l r. 

  Saplaman n (kayma eleman n n) kayna  test sonras nda herhangi bir 
çatlama veya temass zl k i areti vermemelidir. 

(iii) Test için e ilen saplamalar düzeltilmez, oldu u gibi b rak l r. 
 
7.5.14.4.  Hatal  kaynaklanm  saplamalar n kaynaklar  yenilmeli ve yeniden test 
edilmelidir. E er hatal  saplamay  de i tirmek gerekliyse eleman ç kart ld ktan sonra 
yüzey kontrol edilir. 
 
7.5.15. Di er Kaynak ekilleri 
 
    Standartlara uygun olarak belirlenecek di er kaynak ekilleri için istekler 
kaynak süreç dokümanlar nda belirtilmelidir.  
 
7.5.16. Kaynak Sonras  Gerilim Giderme Tav  (Is l lem)  
 
    Kaynak sonras  gerilim giderme tav  ( s l i lemler) TS 6741 uyar nca yap l r. 
Kaynaklanm  parçalar n geriliminin al nmas  amac yla çeli in tavlanmas  s ras nda 
uygun usullerin kullan ld  gösterilmelidir.  
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    Kaynaklanm  parçalar n s l i leme tabii tutulmas  (tavlanmas ); S355’den 
daha yüksek s n f çelikler için, özel olarak onaylanm  sürece uygun olarak yap l r. Is l 
i lem için kalite istekleri ISO/TR 17663’de belirtilmi tir. 
 
     40mm den daha kal n veya yüksek karbon ve mangan içeren çelik 
malzemelerin kayna ndan sonra gerilim giderme tav  ( s l i lem) yap lmal d r.  
 
7.5.17. Kayna n Uygulanmas  
 
    Ark kayna n n rastgele bir parçaya gelmesinden sak nmak üzere dikkatli 
olunmal , e er gelirse çeli in yüzeyi hafifçe temizlenmeli ve kontrol edilmelidir. 
S355’den yüksek s n f çeliklerde gözle kontrole ilave olarak penetrant muayenesi veya 
manyetik parçac k muayenesi yap lmal d r.  
 
    Kaynak s çraklar ndan ve ark darbesinden sak nmak için gerekli önlemler 
al nmal , e er vuku bulursa bunlar ta lama, f rça ve/veya ba ka ekilde ç kar lmal  ve 
temizlenmelidir.  
 
    Her pasoda, gözle görülen çatlak, oyuk ve di er izin verilmeyen kusurlar, 
sonraki pasolardan önce giderilmelidir. Her pasodan sonra pasonun yüzeyinde olu an 
curuf temizlenmelidir. Bu i lem s ras nda kaynat lan malzeme ile kayna  birle im 
noktalar na özel itina gösterilmelidir.  Yüzeylerdeki çentiklere izin verilmez. 
 
    Kaynakl  birle imler için gerekli kaynaklar; onayl  kaynak prosedürü 
doküman na (WPS) göre ve uygun sertifikaya sahip kaynakç  ve kaynak operatörü 
taraf ndan yap lmal d r.   
 
    malat test plakalar  istenildi inde test plakalar n n malzeme kalitesi, karbon 
e de eri ve haddeleme yönü ana plaka ile ayn  olmakla beraber ayn  rulodan 
kesilmeleri veya ayn  dökümden olmalar  art  aranmamaktad r. 
 
7.6.  Kabul Kriterleri 
 

Tablo 12 – Kalite Seviyesi B+ için lave stekler 
  
Alttan kesme (5011) zin verilmez 
Kaynak ta mas  (502) h  2 mm 

Al n Kayna    165° Yanl  Kaynak 
a z  Kö e kayna    200° 

Al n Kayna  d  0,1 s, en çok 2 mm Dahili gözenek 
(2011 - 2014) Kö e kayna  d  0,1 a, en çok 2 mm 

h  0,1 s, en çok 1 mm 
Al n Kayna  

l  s, en çok 10 mm 
h  0,1 a, en çok 1 mm 

Kat  madde 
içeri i (300) 

Kö e kayna  
l  a, en çok 10 mm 

Do rusal sapma (507) h  0,05 t, en çok 2 mm 

 

Kök konkavl  (515) zin verilmez 
 Not 1: Kalite seviyesi B+ için istekler, kalite seviyesi B için 

istenenlerin bu tablodakilerle desteklenmi  halidir. 
Not: 2:  Kalite seviyesi B+ için istekler,  belirgin metal 
yorgunlu u etkilerine ba l  kaynaklar için istekleri göz 
önünde bulundurur. 
Not 3: Bu Tablo prEN 1090-2 Tablo-13’den al nm t r. 



YAPI ÇEL  LER  TEKN K ARTNAMES

 28

 
  Kaynakl  elemanlar, a a da madde 12’de belirtilen istekleri kar lamal d r. 
 
   Projede veya artnamede aksi belirtilmedikçe, kaynaklar için kabul kriterleri, TS 
7830 EN 25817 ve TS EN ISO 13919-1’de verilen kusurlar için kalite seviyeleri 
k lavuzuna ve EN ISO 5817’ye uygun olarak a a da belirtildi i gibidir.  
    EXC1 kalite seviyesi D 
    EXC2 kalite seviyesi C 
    EXC3 kalite seviyesi B 
     EXC4 kalite seviyesi B+ (Kalite seviyesi B ile a a daki tabloda verilenleri 
kapsar) 
 
7.7.  Paslanmaz Çelik Kayna  
 
   Paslanmaz çelik kaynaklar  TS EN 1011-1 ve TS EN 1011-3 uyar nca yap l r.  
 
   Farkl  paslanmaz çelik malzemelerin birbiriyle veya karbon çeli i gibi di er 
malzemeler ile kaynaklanmas  gereksinimi proje, imalat resmi ve kaynak prosedüründe 
aç klanmal d r.  
 
   Kaynak koordinatörü uygun kaynak teknikleri, kaynak yöntemleri ve kaynak sarf 
malzemelerinin kullan lmas n  göz önünde bulundurmal d r. Paslanmaz çeli in 
kirlenmesi ve galvanik korozyon ile ortaya ç kan sorunlar dikkatle takip edilmelidir.  
 
8.   MEKAN K B RLE M ELEMANLARI 
 
8.1.  Genel 
 
   Bu madde atölye ve antiyede profil ve saclar n birbirine sabitlenmesini içeren 
ba lant lar için istenenleri kapsar. 
 
   Al n al na birle tirilen saclar n veya profilin k s mlar n kal nl klar  aras nda genel 
olarak 2 mm’den veya ön gerilmeli uygulamalarda 1 mm’den fazla fark olmamal d r. 
Kal nl k fark n n yukar daki limitleri geçmemesini sa lamak için araya konacak çelik 
besleme levhas  kullan l rsa, bunlar n kal nl  da 2 mm’den az olamaz. Kal nl k ayar  
için üç taneden fazla besleme levhas  kullan lamaz.  
 
   Hava artlar na maruz k s mlarda, paslanmaya neden olmamak için parçalar n 
birbirine daha yak n temasta olmalar  gerekir.  
 

 
 
   Besleme levhalar  ve imler birlikte kullan ld klar  parçalar ile uyumlu korozyon 
davran m na ve mekanik dayan ma sahip olmal d r. Burada, farkl  metallerin 
temas ndan ortaya ç kabilecek galvanik korozyon sorunlar na ve riskine çok dikkat 
edilmelidir.  
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   Birle im yan (yanak) saclar  4 mm’den ince olamaz.  
 
   Uzunlamas na delikler veya büyük aç lm  deliklerle yap lan birle imlerde, daha 
önceden tan mlanm  ölçüde ve çelik s n f nda özel pul kullan l r. 
 
   Yap sal birle imlerde kullan lan nominal ba lant  eleman  çap , normal artlarda 
en az M12 olmal d r. nce cidarl  malzemelerde kullan lacak en küçük çap her bir 
birle im eleman  için ayr  ayr  belirtilmi  olmal d r.  
 
8.2.  Bulonlu (C vatal ) Birle imler  
 
8.2.1.   Genel 
 
    Bulon ba lant lar ; bulon (c vata), somun ve rondeladan olu ur. Normal 
yuvarlak deliklerde kullan lan öngermesiz bulonlar için rondela kullan lmayabilir. 
Birle imler için rondelan n, bulonun ba  taraf nda m , somun taraf nda m  veya her iki 
tarafta m  kullan laca  belirtilmelidir.  
 
    Birle imin ana elemanlar n n yüzeyi ile bulon eksenine dik istikametteki bulon 
ba  veya somun aras nda 1/20 (3°)’den fazla bir aç  varsa, bir taraf  kal n bir taraf  
ince e imli rondela kullan l r.  
 
    Ön germeli bulonlar için, sertle tirilmi  düz (veya gerekti inde e imli) 
rondelalar a a da belirtildi i gibi kullan l r   

(i) 8.8 bulonlar için bir rondela bulon ba  veya somundan hangisi 
dönecekse onun alt nda, 

(ii) 10.9 bulon için rondelalar her iki tarafta. 
 
    Bulon ba lant s n n tutma uzunlu unu ayarlamak için toplam en fazla 12 mm 
kal nl k sa layacak ekilde en çok üç rondela veya bir yapma sac pul kullan labilir. Bu 
rondelalar bulonun dönmeyen taraf na yerle tirilir.  
 
    Özellikle belirtilmemi se, somunun gev emesini önlemek için, kilitleme gereci 
kullan m  gibi, s kmaya ilave bir önlem al nmas na gerek yoktur.   
 
    EXC4 için ön germesiz bulonlar n somunlar , genellikle kontur somun veya 
benzeri bir kilitleme gereci ile emniyete al n rlar. 
 
    nce cidarl  malzemelerde, depo raflar  gibi vibrasyona maruz k sa tutma 
boyuna sahip c vatal  birle imlerde kilitleme yöntemi kullan lmal d r. 
 
    Ön germeli c vata somun ba lant lar nda ilave kilitleme gereci gerekmez. 
Projede aksi istenmedikçe, TS EN ISO 21670 uyar nca kaynakl  kullan lan somunlar ve 
saplama kayna  hariç, bulon ve somunlara kaynak yap lmaz.  
 
8.2.2.   Bulonlar (C vatalar) 
 
    Bulon boyu, bulonun c vatadan sonra d ar da kalan k sm  ve di  boyu 
konusunda a a daki gereksinimleri kar layacak ekilde seçilir.  
 
    Gerekli toleranslar  kar lamak üzere bulon boyu; a a daki ölçüler göz 
önüne al narak seçilir;  
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(i) Birle tirilecek parçalar n kal nl klar ,  
(ii) Somunlar n yüksekli i,  
(iii) Kullan lacak rondelalar n kal nl , 
(iv) Somundan sonra d ar da kalacak bulon ucu mesafesi  

 
    Ba lant  tamamland nda somunun d nda kalacak bulon ucu, kesmeye 
çal an ön germesiz bulonlarda en az bir di , ön germeli bulonlar ile gerilimi nakleden 
ön germesiz bulonlarda en az iki di  olmal d r.  
 
    Ön germesiz bulonlarda somunun mesnet yüzeyi ile bulon gövdesinin di  
çekilmemi  k sm  aras nda en az ndan bir di  (somuna temas eden di ler ile bulon 
ucunda kalan di ler hariç) kalmal d r. 
 
    TS EN 14399-3’e uygun ön gerilimli bulonlar için, somunun mesnet yüzeyi ile 
bulon gövdesinin di  çekilmemi  k sm  aras nda en az ndan dört tam di  (somuna 
temas eden di ler ile bulon ucunda kalan di ler hariç) kalmal d r. 
 
    TS EN 14399-4’e uygun ön gerilimli bulonlar için, tutma boylar  TS EN 
14399-4 Tablo A-1’de belirtildi i gibi olmal d r.  
 
    Malzeme kalitesi 8.8 veya 10.9 olan galvanizli bulonlar bir üst kalitede 
somunla (8.8 kalite c vata  10.9 kalite somunla ve 10.9 kalite c vata  12 kalite 
somunla) kullan lmal d r.  
 
    Projede c vata kalitesi konusunda aksine bir kay t yoksa, DARE’nin onay  
olmad kça ayn  çapta de i ik c vata kaliteleri kullan lamaz. 
 
8.2.3.   Somunlar 
 
    Somunlar, kar l  olan bulonlar n üzerinde serbestçe çal mal d r. Elle 
yap lan kontroller her yeni bulon somun grubu için ayr  ayr  yap lmal d r. 
 
    Somunlar bulonlar n üzerine, somun üzerindeki tan mlay c  markalar  
d ar dan okunabilecek ekilde s k l r.  
 
    Kendinden rondelal  somunlar do ru pozisyonda s k lmal d r.  
 
    Somunlar TS 1026-73;75;82 TS1026-84 EN ISO 7042’ye ve di er ilgili 
standartlara uygun olmal d r. 
 
8.2.4.   Rondelalar 
 
    Ön gerilimli bulon ba lar n n alt nda kullan lan rondelalar, TS EN 14399-6’ya 
göre yivli (hav al ) olmal  ve yivleri bulon ba na bakacak ekilde yerle tirilmelidir. 
Somunlar n alt nda ise yaln zca TS EN 14399-5’e uygun düz rondela kullan l r.  
 
    Ölçüsünden büyük aç lm  deliklerle, oval deliklerle veya özel ölçüde aç lm  
deliklerle birlikte kullan lacak yapma sac rondelalar n özellikleri projede tan mlanm  
olmal d r.  
 
    Çekme rondelalar , ç k nt l  yüzeyi bulon ba na gelecek ekilde yerle tirilmeli 
ve bulon aksi bildirilmedikçe döndürülmemelidir.  
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8.3.   Öngermesiz Bulonlar n (C vatalar n) S k lmas  
 
    Birle tirilen parçalar s k  temas sa layacak ekilde birbirine yakla t r l r. 
Ayarlama için gerekirse im kullan l r. Daha kal n cidarl  (saclarda t  4 mm, profillerde 
t  8 mm) ana malzemeler için, yüzeylerin tam temas etmesinin istendi i durumlar 
d nda, arada kalan 2 mm’ye kadar bo luklar b rak labilir.  
 
    S kma i leminde, bulon somun tak m , a r  yük bindirmeksizin birle im 
parçalar n  tutacak kadar s k t r l r (Bu “tutacak kadar s kma”n n ölçüsü, bir ki inin 
anahtarla ve uzatma parças  kullanmadan normal kuvvetle s kmas  olarak kabul 
edilebilir). Çok say da bulondan olu an gruplarda bu i lem ortadan kenara do ru 
yap l r. Kasmaya neden olmayacak dengeli bir s kma için birden fazla tur s kma 
uygulanabilir. K sa bulonlar ile M12 ve daha dar bolunlara, s kma esnas nda a r  yük 
bindirmemek için gerekli önlemler al nmal d r. 
 
    S kma i leminden sonra bulonun gövdesi somundan d ar  ç kmal d r. 
Çekme yükü alt nda çal an bulonlarda bu ta ma bir tam di ten az olmamal d r.  
 
8.4.   Kayma Dayan ml  Birle imlerde Temas Yüzeylerinin Haz rl  
 
    Bu madde paslanmaz çelik birle imleri kapsamaz.  
 
    nce cidarl  malzemelerde ön gerilmeli bulon birle imleri için temas yüzeyleri 
haz rl  gerekmez ve kaymaya dirençli birle imlerin kullan lmas  önerilmez.  
 
    Ön germeli birle imlerde yüzey temas dereceleri belirtilmelidir. Haz rl klar, 
istenen sürtünme yüzeyi s n f n  elde edecek ekilde yap lmal d r. stenen sürtünme 
yüzeyi s n f n  elde edebilmek için kabul edilebilecek yüzey haz rl klar  a a da Tablo-
7’de oldu u gibidir. 
 

Tablo 13 – Sürtünme yüzeyleri için kabul edilebilir s n fland rmalar 
Haz rl k S n f Kayma Faktörü  

A a daki üç yüzey haz rl  için ayn  kayma faktörü kabul edilebilir 
a) çukurla mam  gev ek pasl , bilye veya grit ile kumlanm  yüzey 
b) bilye veya grit ile kumlanm , alüminyumlu püskürtme metal kapl  

yüzey  
c) bilye veya grit ile kumlanm , çinko esasl  püskürtme metal kapl  ve 

en az 0,5 kayma faktörü elde etmek için test edilmi  yüzey  

A   0,50 

bilye veya gritle kumlanm , 50-80  alkali-çinko silikat boya uygulanm  
yüzey  B   0,40 

gev ek pasl , tel f rça ile veya alevle temizlenmi  yüzey C   0,30 
lem yap lam  yüzey C   0,20 

Not: Bu tablo prEN 1090-2 tablo-14’den al nm t r. 
 
   malat ve saha montaj  s ras nda istenen sürtünme yüzeyi s n f n n korunmas  
için a a daki önlemler al nmal d r: 

i) birle tirme s ras nda, temas yüzeyleri ya , toz, boya gibi kirlerden ar nm  
olmal d r. Birle im parçalar n n örtü mesini engelleyecek çapaklar 
temizlenmelidir. 

ii) çelik yüzeyindeki ya  kal nt lar  uygun kimyasallar kullan larak 
temizlenmeli, alevle temizlik yap lmamal d r. 
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iii) haz rl ktan sonra boyanmam  veya kaplanmam  yüzeyler 
birle tirilemiyorsa, bunlar hava artlar ndan etkilenmeyecek ekilde 
korunmal d r. Bu parçalar, birle tirmeden hemen önce tel f rça ile 
f rçalanarak üzerindeki ince pas veya toz tabakas ndan ar nd r lmal d r. 
Pürüzlendirilmi  yüzeyin hasar görmemesi veya düzelmemesi için gerekli 
özen gösterilmelidir.   

 
8.5.  Öngermeli Bulonlar n (C vatalar n) S k lmas  
 
8.5.1.  Genel 
 
    Ön germenin ba lamas ndan önce, birle tirilen parçalar ayarlanmal  ve bulon 
gruplar ndaki bulanlar yukar da madde 8.3.’de belirtildi i ekilde s k lmal , ancak arada 
kalan bo luklar 1 mm’den fazla olmamal d r.   
 
    Bulonlar en az ndan istenen minimum ön germe kuvvetini el edecek ekilde 
s k lmal d r. Aksi belirtilmedi i sürece TS EN 1993-1-8, prEN 1090-2 ve a a daki 
tabloya uygun olarak; 
 

Fp = 0,7 fubAs 
 
eklinde hesaplan r.   

 
Tablo 14 – stenen en dü ük ön germe kuvveti de erleri [kN] 

Bulon çap  (mm) Mukavemet 
S n f  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 al nm t r. 
 
    Aksine bir durum belirlenmedikçe, s kma yöntemi EN ISO 7040 ve TS 1026-
84 EN ISO 7042 de göz önünde bulundurularak a a dakiler aras ndan seçilir; 

i) tork kontrol yöntemi (madde 8.5.3.) 
ii) kayma yöntem (madde 8.5.4.) 
iii) direk bas nç göstergesi yöntemi 

 
    Kullan lan tork anahtarlar  TS EN ISO 6789’a göre ± %4 hassasiyete sahip 
olmal d r. Her bir anahtar n hassasiyeti en az ndan her çal ma gününde bir defa ve 
pnömatik anahtarlarda her hortum boyu de i ti inde kontrol edilmelidir. Ayr ca 
kontroller; kullan rken meydana gelen önemli çarpma, dü me, a r  yüklenme gibi her 
kazadan sonra da yap lmal d r.  
 
    stenen en dü ük ön germe kuvvetine kar l k gelen tork de erleri M, prEN 
1090-2 madde 8.5.’de belirtildi i gibi a a daki ekilde belirlenir: 
   i)   k-s n f  K2 için km ve Vk ile:   M2 = km ( 1 + 1,65 Vk) d Fp   
    ii)   k-s n f  K1 için ki,max ile:   M1 = ki,max d Fp   
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    Minimum ön gerilme ile s k lm  bir bulon somun tak m  sonradan 
gev etilirse, bu tak m at lmal  ve yeni bir bulon somun tak m  kullan lmal d r.   
 
     S k l rken di leri bozulan veya yalama olan bulonlar (c vatalar) ve somunlar 
de i tirilir.  
 
8.5.2.  S kma Yönteminin Kalibrasyonu 
 
    stenen en dü ük ön germe kuvvetinin elde edilebilmesi için, s kma yöntemi 
kalibre edilmelidir. Kalibrasyonda, TS EN 14399-2’ye göre yap lan deney ç kt lar  
(dönme-bulon kuvvet ili kisi, tork-bulon kuvvet ili kisi) kullan l r.  
 
    Her bir bulon somun grubu için ayr  bir kalibrasyon yap l r.  
 
    Hidrolik gereçlerle eksenel ön yükleme veya ultrasonik kontrollu çekme gibi 
di er bulon s kma yöntemleri de imalatç n n önerileri do rultusunda kalibre edilmi  
olmal d r.   
 
8.5.3.  Tork Kontrol Yöntemi 
 
    Bulonlar uygun ve yukar da belirtildi i ekilde kalibre edilmi  tork 
anahtarlar yla s k l r. S kma i leminde, darbeli anahtarlar hariç, elle veya kuvvetle 
çal an tork anahtarlar  kullan labilir.  
 
    S kma i lemi, genel olarak a a daki de erlere ayarlanm  bir anahtar n 
kullan ld  iki a amadan olu ur; 

i) birinci a amada, istenen tork de erinin (Mi) %75’ine kadar  
ii) ikinci  a amada, istenen tork de erinin (Mi) %110’una kadar  

 
8.5.4.  Karma Yöntem 
 

Tablo 15 – Daha fazla s kma için ilave dönmeye ili kin karma yöntem gösterme de erleri 
(8.8 ve 10.9 bulonlar) 

Birle tirilecek parçalar n (Tüm pul ve ayar 
levhalar  dahil)toplam kal nl  (t ) 

d = bulon çap  

lave s kma i lemi süresince uygulanacak 
ilave dönme aç s  (Derece) 

t < 2 d 60 

2 d  t < 6 d 90 

6 d  t < 10 d 120 

10 d < t  Gösterge yok 

Not: Bu tablo prEN1090-2 tablo-16’dan al nm t r. 
  
   Karma yöntem ile s kma iki a amadan olu ur; 

i) Dü üm noktas n  veya birle imi toplamak için bir ba lang ç s kmas  
yap l r. Anahtar, istenen tork de erinin (Mi) %75’ine ayarlan r, 

ii) Bulon tak m n n dönen k sm , k smi olarak döndürülür. Birinci 
a amadan hemen sonra, somunun bulon di lerine nazaran pozisyonu, 
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nal  

markalama kalemi veya boya ile daimi olarak markalan r. Böylece, 
somunun bulona nazaran son dönü ü kolayl kla tespit edilebilir.   

 
    Biraz daha döndürmenin uyguland , son s kman n ikinci a amas  testlerden 
elde edilen sonuca göre veya a a daki Tablo’da verilen de erlere uygun olarak 
gerçekle tirilir. 
 
8.5.5.  Do rudan Bas nç Göstergesi Yöntemi 
 
    Bu madde, bulondaki bas nc  gözlemek suretiyle, istenen minimum ön germe 
uyguland nda bunu gösteren bas nç gösterge rondelalar  gibi gereçleri kapsar. Bu 
burulmaya dayanan göstergeleri kapsamaz. Bu, hidrolik gereçlerle bulon ön gerilmesini 
do rudan ölçmeye de uygulanmaz.  
 
    S kma i lemi, ayn  ekilde “tutacak kadar s kma” ko ullar na ula t ktan sonra, 
bütün bulonlar istenen minimum ön germeyi sa lamak üzere s k l rlar. Gösterilen 
rondelalardaki bo luklar n ortalamas , bulon tak m n n kabul edilebilirli ini sa lamak 
aç s ndan yeterli olabilir.  
 
8.6.  Özel Bulon (C vata) Tiplerinin Kullan lmas  
 
8.6.1.   Gömme Ba l  Bulonlar (C vatalar) 
 
    Ön germeli ve ön germesiz uygulamalarda gömme ba l  bulonlar 
kullan labilir. 
 
8.6.2.   Uygun Bulonlar (C vatalar) ve Pimler 
 
    Uygun bulon ve pimler, ön germeli veya ön germesiz uygulamalarda 
kullan labilir ve yukar daki birle im elemanlar  aç klamalar  a a daki ilave isteklere 
uyarlanabilir.  
 
    Bulon yata  içinde kalan “uygun bulon”un gövdesindeki di li k sm n 
uzunlu u, aksine bir hüküm yoksa sac n kal nl n n 1/3’ünü geçmemelidir. 
 
    Uygun bulonlar ve pimler, di lerin bozulmas na neden olabilecek ilave bir 
kuvvet uygulamadan monte edilebilmelidir.   
 
8.6.3.    Alt gen Enjeksiyon Bulonlar  (C vatalar ) 
 
    A a da belirtilen alt gen enjeksiyon bulonlar özle ba lant  eleman  olarak 
s n fland r l rlar.  

 
 
 
 
 
1.  Enjeksiyon deli i 
2.  Hav al  (yivli) rondela 
3. Reçine 

 

4.  Rondeladaki hava firar 
   ka
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  Ayr nt lar  prEN 1090-2 Ek-J’de belirtilen bu bulonlar n kullan lmas  
in

.7.  Perçinli Birle imler 

.7.1.   Perçinler 

  Her perçin, ayn  ölçüde bir kafa olu turmak ve yuvas n  doldurmak için ve 
r a b

.7.2.   Perçinlerin Yerle tirilmesi 

  Birle tirilecek parçalar s k  s k ya temasta olacak ekilde bir araya getirilmeli 

  So uk veya yaln z ucu s t lm  perçin kullan lmaz. Perçin çaplar  perçin 
k e

  Ortak delikler aras ndaki en fazla eksen kaç kl  1 mm’den fazla 

  Çok perçinli birle imlerde, perçin grubunun ortas ndan itibaren perçin çakma 

  Uygulanabilir durumlarda, perçinleme sabit bas nçl  makinalar kullan larak 
lmal

  Çak l  perçinlerin yerine s k  s k ya oturdu u kontrol edilmelidir. Ba  ve gövde 

  Yanm  perçinler kullan lamaz. Is t ld ktan hemen sonra kullan lamayan 

.7.3.   Kabul Kriterleri 

  Perçin ba lar  ortalanm  olmal d r. Ba n gövde eksenine nazaran kaç kl  
1  d (d

  Perçin ba lar  düzgün ekilde olmal  ve üzerinde çatlak ve oyuklar 
m m l

  Perçinler, birle tirilen parçalar n hem d  yüzlerine hem deliklerine yeterince 

 
 
  
gerekti de, kullan m na ili kin esaslar projede belirtilmelidir.  
 
8
 
8
 
  
ay c  irle tirilen elemanlar n d  yüzlerinde perçinleme makinesi taraf ndan 
olu turulacak bozulmalar  engellemek üzere yeterli uzunlu a sahip olmal d r.  
 
8
 
  
ve perçinleme süresince de böyle tutulmal d r.  
 
  
so u  ik n delik çap ndan 1 mm küçük olur.   
 
  
olmamal d r. Kaç kl  gidermek için deli in raybalamaya düzeltilmesine/geni letilme-
sine izin verilir. Raybalamadan sonra daha geni  çapl  perçin kullanmak gerekebilir.  
 
  
i lemi ba layana kadar en az ndan her dört delikten birine c vata somun ba lant s  
yap l r. Tek perçinli birle imleri bir arada tutmak için özel önlem al nmal d r.  
 
  
yap d r. Her perçin perçinleme a amas nda boydan boya s t lmal d r. Uzun 
perçinlerde tüm boyun s nmas na özel dikkat sarf edilmelidir.  
 
  
eksenleri üst üste gelmeyen, bo luk yapan perçinler tespit edilip i aretlenmeli, keski ile 
sökülerek, gerekirse raybalan p yeniden perçin yap lmal d r. darece aksi 
öngörülmedi i takdirde, çok parçadan olu an elemanlar n perçinleri atölyede 
yap lmal d r. 
 
  
perçinler sonradan kullanmak için tekrar s t lamaz.  
 
8
 
  
0, 5 0 elik çap ) olmal d r.  
 
  
ol a a d r.  
 
  
temas halinde olmal d r. Perçin ba na bir çekiçle hafifçe vuruldu unda hiçbir hareket 
ve titre im görülmemelidir.  
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.8.  Özel Birle im Elemanlar  ve Birle im Yöntemleri 

 Özel birle im elemanlar  ve özel birle im yöntemleri imalatç n n önerileri ve 
k r

 Ön gerilmeli ve ön gerilmesiz uygulamalarda özel ba lant  elemanlar  ve özel 

.9.  nce Cidarl  Elemanlar n ve Saclar n Birle imleri 

.9.1.   Genel 

  Ba lant  elemanlar n n performans , süreç kontrolü ile belirlenebilecek saha 

 vidalar  için do ru delik ölçülerini yapabilmek, 
e ayarlayabilmek, 

k 

bilmesi, 
ebilmek, 

 
.9.2.   Sac Vidas  ve Matkap Uçlu Vidalar n Kullan lmas  

  Vidalar n boy ve di  formlar , özel uygulamaya ve birle tirilecek ana 

  Trapez veya oluklu saclar n birle tirilmesinde, sac vidas  ve kendinden 
 

  E er sac vidas  ve kendinden matkapl  vidalar çat  profilinin üst k sm nda 
l n rs

  Sac vidas  ve matkap uçlu vidalarla birlikte s zd rmazl k rondelas  
l n

8
 
  
yu a daki aç klamalar do rultusunda uygulanabilir. Bu ayn  zamanda, bulon ba lant l  
yap sal çelik elemanlar na ve kimyasal temel ankraj bulonlar  dahil di er yap  
elemanlar na uygulanabilir. Burada, özel ba lant  yöntemlerinden olan yap t r c yla 
tutturma yöntemi kullan labilir.  
 
  
ba lama yöntemlerinin kullan lmas  için istenen deneyler projede belirtilmelidir. 
Bulonlar için belirtilenlerin d nda da deneyler kullan labilir. Önceki deneylerden yeterli 
bilgiler al nm sa DARE’nin ve/veya onun nam na hareket eden kontrol kurumunun 
izniyle, daha fazla deneyden kaç n labilir.  
 
8
 
8
 
  
metodolojisine ba l d r. Süreç kontrolleri, istenen birle imlerin antiye ko ullar nda 
yap labilece ini göstermek için kullan labilir. A a daki durumlar göz önünde 
bulundurulmal d r; 

i) sac
ii) tornavida makinas n  uygun s kma torku ve derinli
iii) matkap uçlu vidalar , birle tirilen yüzeylere dü ey olara

vidalayabilmek, s zd rmazl k rondelalar n  imalatç  taraf ndan belirtilen 
s n rlar içinde do ru bas nca ayarlayabilmek,  

iv) fi ekle çak lan çivilerin seçilebilmesi ve kullan la
v) yeterli bir birle im olu turabilmek ve yetersiz olan  fark ed

8
 
  
malzemenin kal nl na göre seçilmelidir. Etkin di  boyu öyle olmal d r ki, di li k s m 
destek elemanlar na angaje olsun.  
 
  
matkapl vidalar kullan ld nda, aksine bir hüküm yoksa ba lant  elemanlar  saclar n 
çukur / oluk k s mlar na vidalan r.  
 
  
ku la l a, sac n delinme noktalar nda çöküntüye neden olmamak için dikkatli 
olunmal d r.  
 
  
ku la lmas  halinde, vidalar uygun bas nc  sa layacak ekilde vidalanmal d r. Bu 
vidalar, s zd rmazl k rondelas  kullan lmad  durumlarda da a r  s kmay  önlemek 
üzere tork ayar  yap larak vidalanmal d r.   
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.9.3.   Kör Perçinlerin Kullan lmas   

  Kör perçin boylar , birle tirilecek malzemenin kal nl na göre ayarlan r. 

  Perçinlemeden sonra bölgedeki kopan perçin uçlar  toplanmal  ve kalan 
n

.9.4.   Fi ek le Çak lan Çivilerin Kullan lmas  

.9.4.1.  Genel 

  Çivi çaplar n n seçimi, birle tirilecek malzemenin ve alt ndaki destek 

Tablo 16 – Sac ve destek eleman  kal nl klar na göre önerilen çivi çaplar  (mm) 

8
 
  
Perçinlerin seçimi ve uygulanmas  konusunda imalatç  önerileri göz önüne al n r.  
 
  
parçalar  birle tirilen elemanlar n korozyonuna sebep olmas  önlenmelidir.  
 
8
 
8
 
  
malzemesinin kal nlar na ba l  olarak yap l r. Çivi çap yla malzeme kal nl klar  
aras ndaki ili kiyi gösteren bir tablo a a da verilmi tir. 
 

Tek Yönde Sac Kaplama (ba lant  yan veya tek kat uç elemanlar ) 

Birle 1,4 2,5 3,5 tirilen saclar n en 
yüksek kal nl  

Kar t yönlerde sac kaplama (di er tüm durmlar) 

Toplam sac k 7,0 al nl  2,8 5,0 

Çivinin gövde çap  3,7 4,5 5,2 

Destek eleman n n en 3 6 8 dü ük kal nl  

Bu tablo prEN 1090-2 Tablo-17’den al nm t r. 
 

.9.4.2.  Fi ek (Kartu ) Depolamas  

  Fi ek depolamas , ate li silahlar ve patlay c lara ili kin milli yasa ve 

  Fi ekler yetkisiz ki ilerin giremeyece i kilitli mekanlarda muhafaza edilir.  

.9.4.3.   Ate leme 

  Ate leme gücünün veya aletin ayar n n seçimi birle tirilecek elemanlar ile 

  stenen nüfuziyet (çivi girme) derinli i çivi gövdesinin çap na ba l  olmakla 

.9.5.   Hava le Çak lan Çivilerin Kullan lmas  

  Çivi çaplar n n seçimi, birle tirilecek malzemenin ve alt ndaki destek 

8
 
  
yönetmeliklere göre yap l r. Fi ekler aç k ate  bulunan veya yan c  ve parlay c  
malzemelerle birlikte depolanamaz. Fi ekler kuru yerde ve orijinal ambalajlar nda 
saklan r. 
 
  
 
8
  
  
destek eleman n n kal nl na ba l  olarak belirlenir.  
 
  
beraber, e er destek eleman  çelikse bu derinlik 10 mm’den az olamaz.    
 
8
 
  
malzemesinin kal nlar na ba l  olarak yap l r.  
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  Destek eleman  çelik ise, çivinin girece i destek malzemesinin kenar 

.9.6.   Özel Birle im Yöntemleri  

  Birle tirilen elemanlar n daimi olarak ba lam  olaca  birle imler; bu amaçla 
lm  

.9.7.   Yan Birle im Elemanlar   

  Panellerin birbirine ba lant lar n  emniyete alan, fla ing veya aksesuar gibi 

  Bir çat n n görünen yüzeyinin profil saclar n n yan elemanlar , imalatç n n 

.9.8.   Paslanmaz Çeliklerde Zedelenme ve Tutulma 

  Zedelenme, yüzeylerin yük alt nda yer yer kopmas  ve yap mas  ile 

.   SAHA MONTAJI 

.1.  Genel 

.1.1.   Bu madde, saha montaj  ile güvenli montaj ve hassas ölçülerde haz rlanm  

.1.2.   Yap n n kontrol ve kabulü a a da madde 13’de belirtilen esaslar dahilinde 
 

.1.3.   Saha montaj , yukar da madde 4.2.’de belirtilen yeterlikteki firmalar 

.2.  Saha Ko ullar  

 n aat antiyesindeki i in güvenli ine ili kin teknik gereksinimler kar lanmadan 

, lift v.b. ula ma teçhizat  için hard standing’in tedarik ve 

ar ve antiye içi ula m 
min artlar  

  
mesafesi 10 mm’den az olamaz. 
 
8
 
  
yap presler (clinching) taraf ndan olu turulan bölgesel deformasyonlar gibi di er 
mekanik ba lant  yöntemlerinden biriyle de yap labilir. Bu yöntemler, izin verildi i 
takdirde kullan labilir. Bu gibi birle imlerin uygulamas , uygun süreç deneyleriyle 
kan tlanm  olmal d r.  
 
8
 
  
malzemeler, üst üste binen saclar  birbirine çektirmek için yeterli olmal d r.   
 
  
önerilerine göre ba lanmal d r. Bu ba lant lar n minimum çap ; sac vidas  ve matkap 
uçlu vidalar için 4,8 mm ve perçinler için 4 mm olmal d r.  
 
8
 
  
ba lanma s ras nda olu an nispi hareket sonucunda olu abilir.  Bu durumlarda 
kaynakla birle tirme (weld bonding) ve tutukluk (seizure) ortaya ç kabilir.  
 
 
9
 
9
 
9
destekler için antiyenin uygunlu una ili kin olanlara ilave olarak taban plakalar n n 
alt na özel ap dökülmesi dahil, antiyede yap lan di er i ler için istenenleri kapsar.  
 
9
yap l r. 
 
9
taraf ndan, madde 3. (Tasar m)’de belirtilen esaslar dahilinde haz rlanm  ve DARE 
taraf ndan onaylanm  proje ve çizimlere istinaden, madde 5 ve madde 6’da belirtilen 
esaslar dahilinde imal edilmi  yap  elemanlar  ve malzemeler kullan larak yap l r.  
 
9
 
  
saha montaj na ba lanamaz.  

i) kreynler ile iskeler
muhafazas  

ii) antiyeye kad
iii) tesisin güvenli i letmesini etkileyen ze
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iv) montaj s ras nda yap  desteklerinin olas  yerle imi 
v) yer alt  hizmetleri, havai kablolar ve/veya antiye engellerinin ayr nt lar  
vi) antiyeye gönderilebilecek elemanlar n ölçü veya a rl k s n rlamalar  
vii) antiye ve çevresindeki özel çevre ve iklim artlar  
viii) i leri etkileyen veya onlardan etkilenen, civardaki yap lar n özellikleri 

 
   E er i ler kendi içinde di er yüklenicilerin i leriyle ili kiliyse, i lerin güvenli i 
aç s ndan teknik isteklerin in aat n di er bölümleriyle uyumlulu u kontrol edilmelidir. 
Bu kontrollerde a a daki gibi hususlar n uygunlu u göz önüne al nmal d r; 

i) antiye hizmetlerinin uygunlu u ve di er yüklenicilerle i birli i için 
önceden düzenlenmi  süreçler 

ii) çelik i inde izin verilen in aat ve depolama yüklerinin de erleri 
iii) çelik beton karma in aat süresince beton dökülmesi 

 
9.3.  Montaj Yöntemi Aç klamas  
 
9.3.1.  Montaj Yöntemi çin Tasar m Esas  
 
   Uygunsa, tasar ma dayal  güvenli montaj yöntemi belirlenmelidir. Bu tasar ma 
dayal  montaj yönteminde a a daki gibi hususlar n uygunlu u göz önüne al nmal d r; 

i) antiye ba lant lar n n konum ve tipleri 
ii) maksimum parça ölçüsü, a rl  ve yeri 
iii) montaj s ras  
iv) geçici çaprazlar ve payanda gereksinimleri dahil k smi monte edilen yap  

için kararl l k (stabilite) konsepti 
v) karma yap lar n sonraki beton dökme i lemlerini kolayla t rmak için 

payandalama veya beton dökme safhalar  gibi di er i lemler 
vi) geçici çapraz veya payandalar n kald r lmas  için artlar veya yap ya yük 

(bask ) uygulanmas  veya bask n n kald r lmas  yönündeki istekler 
vii) in aat s ras nda güvenlik tehlikesi yaratabilecek hususlar 
viii) temel ba lant lar  ile mesnetlerin ayarlamalar  ve ap dökülmesine ili kin 

zamanlama ve yöntemleri 
ix) imalat safhas nda kontrol edilecek de erler dahil istenen sehim ve ön 

haz rl klar 
x) kararl l  temin için trapezoid sac kullan m  
xi) yanal s n rland rma sa lamak için trapezoid sac kullan m  
 
ve uygun oldu u taktirde a a dakiler de göz önünde bulundurulur; 
xii) ula t rma üniteleri kald rma ba lant lar  
xiii) destekleme ve kriko için konum ve ko ullar 
xiv) mesnetler için kararl l k konsepti 
xv) k smen monte edilen yap  elemanlar n n deformasyonlar  
xvi) desteklerin beklenen yerle imi 
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xvii) in aat n çe itli safhalar nda kreynler, depolanm  parçalar, kar  a rl klar 
gibi unsurlardan gelen yükler ve özel konumlar 

xviii) kal c  tel halatlar n da t m , depolanmas , kald r lmas , yerle tirilmesi ve 
ön yüklemesinin yap lmas  için talimat 

xix) yüzey giydirmenin dö enmesi için, s ralama, s cakl k, dö eme h z  gibi 
ayr nt lar 

xx) tüm geçici ve kal c  i lere ek olarak yap lan i lerin, kald r lmalar na ili kin 
talimatlar dahil, ayr nt lar  

 
   Bir montaj yöntemi aç klamas  yap lmal  ve tasar m kurallar na göre ve özellikle  
k smen monte edilmi  yap n n montaj ve di er yüklere kar  dayan m  yönünden 
kontrol edilmelidir. 
 
9.3.2.   n aat Yap mc s n n “Montaj Yöntemi” 
 
    n aat yap mc s n n montaj yöntemini anlatan bir yöntem aç klamas  
yap lmal  ve tasar m kurallar na göre ve özellikle  k smen monte edilmi  yap n n montaj 
ve di er yüklere kar  dayan m  yönünden kontrol edilmelidir. 
 
    Ba ta antiye ko ullar n n gerektirdikleri olmak üzere çe itli nedenlerle 
montaj yöntemi aç klamas  kontrol edilmeli ve yukar da belirtilen esaslar dahilinde 
güvenlik gereksinimlerini de kar layacak ekilde gözden geçirilmelidir.  
 
    Montaj yöntemi aç klamas ; çelik montaj n  güvenli bir ekilde yapmak için 
gerekli süreçleri (prosedürleri) aç klamal  ve i in güvenli ine ili kin teknik 
gereksinimleri gözönüne almal d r. Haz rlanan bu süreçler, özel i  talimatlar  ile ilintili 
olmal d r. 
 
    Montaj yöntem aç klamas  yukar da belirtilen tüm ilgili maddeleri kapsamal  
ve ayn  zamanda a a da belirtilenler gibi maddeleri de göz önünde bulundurmal d r; 

i) a a daki 9.5.4. maddesi uyar nca yap lan deneme montaj ndan elde 
edilen deneyim, 

ii)  kaynak öncesi stabiliteyi sa lamak ve dü üm noktalar n n yerel 
hareketlerini engellemek için gerekli s n rlamalar, 

iii) gerekli kald rma gereçleri,  
iv) büyük ve ekilsiz parçalar n a rl klar n n ve/veya a rl k merkezlerinin 

marklanmas n n gereklili i, 
v)  krey kullan lan yerlerde kald r lacak a rlk ve çal ma yar çap  aras ndaki 

ili ki, 
vi) özellikle montaj s ras ndaki tahmin edilen rüzgar ko ullar ndan ortaya 

ç kanlar gibi sal n ma neden olan kuvvetlerin ve sal n m kuvvetlerine kar  
yeterli direnci sa layacak yöntemlerin belirlenmesi, 

vii)  do rudan güvenlik tehlikeleri ile ilgilenen yöntemler 
viii) i  yerine güvenli giri i ve i  yeri güvenli ini sa layan yöntemler 

 
Çelik beton karma (kompozit) yap lar için yukar dakilere ilaveten a a dakiler uygulan r 
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ix)  kompozit dö eme için trapezoid kal p saclar n  sabitlemeden önce 
ta y c  kiri ler taraf ndan yeterince desteklendi inden emin olmak çin bu 
saclar n sabitlenme s ras  planlanmal  ve bir sonraki i leme geçmeden 
önce güvenli bir ekilde sabitlenmelidir, 

x)  trapezoid kal p saclar  yukar daki ix) bendinde belirtilenlere uygun olarak 
birle im elemanlar  taraf ndan emniyete al nmad kça saplama kayna na 
ba lanmamal d r.  

 
Ayr ca u hususlara da dikkat edilmelidir; 

  beton dökme s ras , 

  ön germe, 

  çelik ile taze dökülen beton aras ndaki s cakl k fark , 

  kald rma ve destekler, 
 
9.4.  Kontrol ve Gözlem 
 
9.4.1.   Referans Sistemi 
 
    Sahada yap lan i lerin ölçümleri, TS ISO 4463-1’e uygun olarak kurulan, 
in aat i lerinin aplikasyon ve ölçümlerine ili kin sisteme göre yap l r.  
 
    kincil çevrimin belgelenmi  gözlemi yap lmal  ve çelik i lerinin aplikasyonu 
için referans sistemi olarak kullan lmal dr. kincil çevrimin bu gözlemde verilen 
koordinatlar , TS ISO 4463-1’de verilen kabul kriterleriyle uyumlu olmas  halinde 
gerçek olarak kabul edilir. Çeli in aplikasyon ve ölçümü için referans s cakl k belirtilmi  
olmal d r.  
 
9.4.2.   Konum Noktalar  
 
    Her bir yap  eleman n n monte edilece i yer olarak tasarlanarak ve 
markalanan konum noktalar  TS ISO 4463-1’e uygun olmal d r. 
 
9.5.  Destekler (Pabuçlar), Ankrajlar ve Mesnetler 
 
9.5.1.   Desteklerin (Pabuçlar n) Kontrolü 
 
    Montaj ba lamadan önce, desteklerin (pabuçlar n) durumu ve yerleri gözle 
kontrol edilmelidir. E er destekler montaj için uygun de ilse, montaj n ba lamas ndan 
önce düzeltilmelidir.  Uygunsuzluklar bir rapor ile belgelenmelidir.  
 
9.5.2.   Aplikasyon ve Desteklerin (Pabuçlar n) Uygunlu u 
 
    Çelik i iyle ilgili tüm temeller, ankrajlar ve destekler (pabuçlar), üzerine çelik 
yap n n monte edilebilmesi için uygun biçimde haz rlanmal d r. Mesnetler, TS EN 
1337-11’e uygun olarak tesis edilmelidir.  
 
    Destek (pabuç), ankraj ve mesnetlerin konum ve seviyeleri (yükseklikleri) 
a a daki 12.2.5. maddesinde belirtilen kabul kriterlerine uyumlu olmad kça veya 
belirtilmi  olan isteklere düzeltme gelmedikçe, montaja ba lanamaz. 
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    Desteklerin (pabuçlar n) konumunu kontrol etmek için kullan lan uygunluk 
ekspertizi bir rapor ile belgelendirilmelidir. 
 
    E er ankrajlara ön gerilim uygulanacaksa, ankrajlar n üstte kalan en az 100 
mm’lik k sm na beton yap mamas  için gerekli düzenleme yap lmal d r. Ayar menfezi 
içinde hareket etmesi istenen ankrajlar için 75 mm’den az olmamak üzere ankraj 
çap n n üç kat  ölçüsünde menfez b rak l r  
 
9.5.3.   Desteklerin (Pabuçlar n) Uygunlu unun Korunmas  
 
    Montaj devam ederken, çelik i i için kullan lan destekler (pabuçlar), montaja 
ba larken sahip olduklar  artlar n  aynen muhafaza etmelidir. Pas lekelerine kar  
korunma gerektiren destek (pabuç) bölgeleri belirlenmelidir. 
 
    Bir destekte (temel pabucunda) çelik yap  eleman n n yerle tirilmesindeki 
bo lu un giderilmesi için kullan lan dolgu, çelik ile pabuç aras na dökülecek özel ap 
veya yerle tirilecek takozlar ile sa lan r. Dolgu genel olarak mesnetin veya do rudan 
kolon taban plaks n n alt na konur.  
 
9.5.4.   Geçici Destekler 
 
    Taban plakalar n n alt nda geçici destek olarak kullan lan imler veya di er 
destek gereçler, çeli e düzgün yüzey sa lamal  ve betonun yerel çatlamalar n  
önlemek için yeterli ölçü, kuvvet ve sa laml a sahip olmal d r.  
 
    E er taban konumunun ayar , ankraj n üzerindeki ve taban plakas n n alt nda 
kalan seviye ayar somunu kullan larak yap l rsa, aksine bir hüküm yoksa bu somunlar 
bulundu u yerde b rak l r. Somunlar; k smi monte edilmi  yap n n kararl l n  
(stabilitesini) korumaya uygun ve kullan lan ankraj n perforans n  tehlikeye tehlikeye 
sokmayacak ekilde seçilmelidir. Uygun oldu u taktirde seviye ayar somunu olarak 
yar m somun kullan labilir.  
 
    E er takozlar n üzerine sonradan ap dökülecekse, aksine bir hüküm 
olmad  taktirde takozlar  en az 25 mm kaplayacak ekilde dökülmelidir.  
 
    E er aptan sonra yerinde kalacaksa, takozlar yap yla ayn  dayan kl l a 
sahip malzemeden yap lmal d r.  
 
9.5.5.   ap Dökme ve Kenar S zd rmazl  
 
    Taban plakalar n n alt na ap dökülecekse, bayatlamam  malzeme 
kullan lmamal d r. ap malzemesi a a daki ekilde kullan lmal d r; 

i) Malzeme üreticinin önerisine göre kar t r lmal  ve kullan lmal d r. 
Üreticinin izin vermesi durumu d nda, ap  0  C’nin alt nda 
kar t r lmamal d r.  

ii) Malzeme, bo lu u tamamen dolduracak ekilde dökülmelidir. 
iii) Uygun ekilde sabitlenmi  desteklere kar l k, gerekti inde s k t rma ve 

darbe yöntemi kulan l r 
iv) Gerekti inde hava delikleri b rak l r 
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    ap dökümünden hemen önce, kolon taban plakalar n n alt  temizlenecek, 
taban plakas n n alt nda s v , buz, döküntü ve di er kirletici madeler bulunmad ndan 
emin olunmal d r. ap dökülürken çökme (rötre) olmamas  için tedbir al nmal d r.  
 
    Kolon taban plakas  alt ndaki bo luklar  doldurmak için dökülen apa engel 
olmayacak ekilde gerekli düzenleme yap lmal d r. 
 
    Kolonu içine alan cep tarz  pabuçlar, çevresindeki betondan daha az 
olmayan bir bas nç direnci özelli ine sahip yo un betonla doldurulmal d r.  
 
    ap n d ar da kalan ks mlar , suyun çelik yap  elemanlar n n yan nda hapis 
kalmas n  engelleyecek ekilde olmas na dikkat edilmelidir. Kullan lan ap 
malzemesinin özelli ine ba l  olarak, su veya korozif s v n n hapis kalma tehlikesi 
varsa, taban plakas n n alt ndaki ap, taban plakas n n alt seviyesini a acak gibi çok 
doldurulmamal , ap n geometrisi a a daki ekilde gösterildi i gibi, plakadan itibaren 
üçgen olu turacak ekilde olmal d r.  
 

 
 
    Taban plakas  alt na dökülecek ap için kalan bo lu un 25mm ile 50 mm 
aras nda olmas na dikkat edilecek Taban plakas  ile temel betonu aras nda 25 mm. 
den az mesafe kalm  ise özel tamir harc , epoksi bazl  harçlar gibi özel ap malzemesi 
kullan lacakt r  
 
    E er apa hiç gerek yoksa, taban plakas n n kenarlar , alt na su s zmas n  
engelleyecek ekilde mastiklenmelidir.  
 
    Beton ve ap i lemi TS EN 206-1 ve ENV 13670’e göre yap lmal d r.  
 
9.5.6.   Ankrajlama 
 
    Yap n n veya kom u yap lar n beton bölümü içine kalan ankraj gereçleri 
projede belirtilen özelliklere uygun olmal d r. Ankrajlar, gerekli ankajlama dayan m n  
sa lamak için betona hasar vermesini önleyecek ekilde uygun ölçülendirilmelidir. Bu 
özellikle esnek ankrajlarda daha da önem kazan r. Bu paralelde, betonun patlamas n  
önlemek için kenardan en küçük mesafeler belirlenmelidir  
 
9.6.  Saha Montaj  ve antiyede Çal ma 
 
9.6.1.   Montaj Çizimleri 
 
    EXC3 ve EXC 4 uygulama s n flar  için montaj resimleri yp lm  olmal d r. Bu 
husus  DARE taraf ndan EXC1 ve EXC2 için de istenebilir. Montaj resimleri, monaj 
yöntemi aç klamas n n bir parças  olmal d r.  
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    Çizimler; grid yerlerini, mesnet konumlar n  ve çelik yap  elemanlar n n, 
tolerans istekleriyle birlikte monte edilmi  halini göstermelidir. 
 
    Temel planlar , çelik i lerinin zemine basma konumlar n  ve oryatntasyonunu, 
temelle do rudan temasa olan di er elemanlar , onlar n basma konumlar  ve seviyeleri 
yüksekliklerini (elevasyonlar n ), tasarlanan mesnet seviyelerini ve ba lang ç seviyesini 
(s f r kotunu) göstermelidir.  
 
    Çizimler a a dakiler için gerekli ayr nt lar  göstermelidir 

  çeli in veya bulonlar n temele sabitlenmesi, ayar yöntemleri, taban 
plakas  veya mesnet alt ndaki takoz bo lu u ve ap gereksinimi 

  çelik yap  elemanlar n n sabiitlenmesi ve pabuçlara mesnetlenmesi 
 
    Çizimler, 5 tonun zerindeki bütün elemanlar n ve birle imlerin a rl klar n  ve 
düzensiz büyük parçalar n a rl k merkezini belirtmelidir.  
 
    nce cidarl  sac kaplama malzemesinin montaj  için montaj resimleri gereklidir 
ve uygun olanlar için en az ndan a a dakileri aç klamal d r; 

i)  sac n tipi, kal nl , malzemesi, uzunlu u ve tan t m bilgileri, 
ii)  birle tirme elemanlar n n tipi ve birle im elemanlar  için özel montaj 

notlar n  (delik çap , minimum tork, v.b.) da içeren birle tirmenin 
s ras , 

iii)  sac kaplama için yap sal sistem, 
iv) birle tirme elemanlar n n tipi ve s ras na ili kin aç klamalarla birlikte 

diki li ve kenetli birle imler, 
v) antiyede imalat istekleri, 
vi) önceden delik aç lmadan yap lan tüm yerinde birle imlerin konumlar , 
vii) saclar n, birle im öncesine ili kin, malzemesi, eksenel aral klar , 

desteklerinin formlar , e imleri ve hadve ayr nt lar , 
viii) esnek birle imler, 
ix) aç kl klar ve –ayd nlatma, duman ve s cak havaland ma tesisat  ve 

çat  gideri gibi- çerçeveler, 
x)  borulama, kablo devreleri ve asma tavan gibi montajlar ve eklemeler 
xi) montaj süresince yürünebiirlik s n rlamalar  ve yük da t m gereci 

gereksinimleri 
 

9.6.2.   Markalama 
 
    Sahada toplanacak veya monte edilecek parçalar, montaj i aretiyle 
markalan r. Yukar da madde 6.2.’de belirtilen markalama bu amaçla da kullan labilir.  
 
    eklinden nas l monte edilece i aç kça görülmeyen parçalar n montaj 
oryantasyonu üzerine markalanmal d r.  
 
    Markalamalar mümkünse depoland  yerde ve montajdan sonra kolayl kla 
görülebilecek yere yap l r. Markalama yöntemleri, yukar dai madde 6.2. ile uyumlu 
olmal d r.  
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9.6.3.   Sahada Ta ma, stifleme ve Depolama 
 
    Sahada ta ma ve depolama yukar da madde 6.3.’de ve a a da belirtilen 
hususlar  kar layacak ekilde yap l r. 
 
    Parçalar, yüzey bozulmalar  ve zarar görme olas l  en aza indirilmi  bir 
ekilde ta n p güvenli bir ekilde istiflenmelidir. stiflenen çelik elemanlar n kal c  

sehim yapmamalar  için yeterli miktarda desteklenmesine dikkat edilmelidir. 
 
    ndirme, ta ma, depolama veya montaj s ras nda hasar gören elemanlar, 
uygunlu u sa lanacak ekilde düzeltilmelidir. EXC3 ve EXC4 için düzeltme i leminin 
nas l yap laca  onar mdan önce yaz l  hale getirilerek belgelenmelidir.  
 
    C vata mafsal, küçük ba lant  parçalar  v.b. kuru bir ortamda, uygun 
paketlenmi  ve kimlik bilgileri görünür vaziyette muhafaza edilmelidir. 
 
    Tüm küçük sac ve levhalar ile di er ba lant  parçalar  uygun bir ekilde 
ambalajlanmal  ve kimlik bilgileri tan mlanmal d r. 
 
9.6.4.   Deneme Montaj  
 
    Sahada yap lacak herhangi bir deneme montaj , yukar da madde 6.10.’da 
belirtilen esaslar dahilinde yap l r.  
 
    Deneme montaj  a a daki durumlarda göz önünde bulundurulur; 

i)  montaj s ras nda stabiliteyi muhafaza etmek için montaj s ras n n 
önceden de erlendirilmesine gerek duyulursa, yöntemin uygunlu unu 
kan tlamak, 

ii)  antiye ko ullar  s n rl  bir zamana sahip olundu u için k s tlan yorsa, 
i lem süresini görmek. 

 
9.6.5.   Saha Montaj  Yöntemleri 
 
    Çeli in saha montaj ; montaj yöntemi aç klamas yla uyum içinde ve her 
zaman stabiliteyi muhafaza edecek ekilde yap lmal d r. 
 
    Bu amaçla kullan labilece i kontrol edilmi  ve izin verilmi  olmas  d nda, 
ankrajlar gergi teli ba lanmam  kolonlar  devrilmeye kar  emniyete almak için 
kullan lamaz.  
 
    Yap n n montaj  boyunca, çelik yap  elemanlar ; montaj ekipanlar  veya 
rüzgar yükünün tamamlanmam  yap  üzerindeki etkileri gibi nedenlerden kaynaklanan 
geçici montaj yüklerine kar  emniyete al nmal d r.  
 
    Binalar için, k smen tamamlanm  yap n n stabilitesine katk da bulaca  
de erlendirilen birle imden önce, her bir birle imdeki sürekli kalacak bulonlar n en az 
üçte biri ba lanmal d r. 
 
    Bütün geçici çaprazlar ve geçici tahdiler; montaj, bu geçici elemanlar n 
güvenle ç kar lmas na izin verecek derecede ilerleyene kadar yerlerinde b rak lmal d r. 
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10.  YÜZEY HAZIRLI I  
10.1.  Genel 
  Bu bölüm korozyondan koruma öncesinde yap lan yüzey haz rl klar yla ilgili 
hususlar  içerir. Dolay s yla, korozyon korumas  gerektirmeyen istisnai durumlarda 
yüzey haz rl na da gerek yoktur.  
  Yüzey haz rl na etkisi nedeniyle, korozyon kategorisi en az ndan TS EN ISO 
12944-2’e uygun olarak belirtilir.  
  Çelik yap n n k sa süreli hizmet (bir y l kadar) için kullan l yorsa veya ihmal 
edilebilir koroziviteye sahip bir ortamda ise veya korozyona müsaade eden bir ölçüde 
ise, mekanik dayan m ve stabilite aç s ndan korozyon korumas na gerek yoktur.   
  Korozyondan koruma sistemleri a a da 11. maddede aç klanm  olup u 
bölümleri içermektedir: 

i) Boyanacak yüzeyler (TS EN ISO 12944 serisi ve prEN 1090-2 Ek-K) 
ii) S cak dald rma galvaniz yap lacak yüzeyler (TS EN ISO 14713 ve prEN 

1090-2 Ek-K) 
iii) Termal ( s l) püskürtmeyle kaplanacak yüzeyler (TS EN ISO 14922-1, 

prEN 14616 ve prEN 1090-2 Ek-K) 
  A a da belirtilen yüzey haz rl  hakk ndaki hususlar paslanmaz çeli e 
uygulanmaz. Paslanmaz çelik için belirtilen özel yüzey haz rl k artlar  varsa, onlar 
uygulan r. 
10.2.  Korozyondan Koruma Öncesi Yüzey Haz rl   
   Is l i lemle (alevle) kesilmi  yüzeylerde, kenarlar ve kaynaklar yeterince düzgün 
olmal  ve kumlamadan sonra pürüzlenme sa lanabilmelidir. Alevle kesme 
i lemlerinden sonra yüzeyin kumlama için çok sert olabilece i göz önüne al narak, 
gerekli kontroller yap lmal d r.  
   Yüzey düzgünlü ü aç s ndan, bütün yüzeyler TS EN ISO 8501-3’deki kriterleri 
kar layacak ekilde haz rlanmal d r. Haz rl k s n flar  a a daki Tablo-5’de gösterildi i 
gibi olmal d r.  

Tablo 17 – Yüzey Haz rl k S n flar  
Korozyon Korumas n n 

Beklenen Dayan kl l  (1) Korozyon Kategorisi(2) Haz rl k 
S n f  (3) 

> 15 Y l H C1’den Büyük (C1-Çok dü ük koroziteli 
atmosfer) P3 

C2 – C3 (C2-Dü ük koroziteli atmosfer) P2 
5 - 15 Y l M 

C3’den Büyük (C3-Orta koroziteli atmosfer) P3 
C2 – C3 – C4 (C4-Yüksek koroziteli atmosfer) P1 

2 - 5 Y l L 
C5 - im 

(C5 I - Çok yüksek koroziteli 
atmosfer (Endüstriyel) 
(C5 M - Çok yüksek koroziteli 
atmosfer (Endüstriyel) 

P2 

(1), (2) 
 
(3) 

Korozyon korumas n n beklenen dayan kl l k süreleri ve korozyon kategorisi TS EN 
ISO 12944’de verildi i gibidir. 
Haz rl k s n f  TS EN ISO 8501-3’e uygundur. 
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10.2.1.   Boya Öncesi Yüzey Haz rl   
 
      Projesinde aksine bir durum belirtilmedikçe çelik yüzeyler, kumlama 
(raspalama) tabir edilen raspa malzemesi püskürtülerek, yüzeyin a nd r lmas  
suretiyle temizlenir. Bu i lem s ras nda;  

10.2.1.1.   A nd rma i lemi öncesi çelik yüzeylerdeki yabanc  maddeler (ya , gres 
vb.), uygun kimyasallar ile (deterjan, kostik, organik çözücü vs.) tamamen 
temizlenmelidir. Di er kirlilik yaratacak maddeler yüksek bas nçl  tatl  su ile y kanmal  
ve çelik yüzeyler kurutulmal d r. 

10.2.1.2.   Yabanc  maddelerden ar nd r lm  ve kurutulmu  çelik yüzeylere, TS EN 
ISO 8501-1' e göre en az Sa 2 ½ mertebesinde kumlama (raspa) yap lmal d r. Raspa 
temizli i TS EN ISO 8504-2 uyar nca a nd r c  püskürterek yap l r. 

10.2.1.3.   A nd r c  püskürterek raspa yap lamayan yerlerde; TS EN ISO 8504-3 
uyar nca raspa çekici (derin paslar için) ve mekanik tel f rça ile art k boya, pas ve 
benzeri olumsuz maddeleri uzakla t rmak için, St 3 kalite temizlik yap l r. Bu tür 
temizlik, zorunlu olmad kça ve Yetkili Kontrolörünün onay  olmadan uygulanmaz. 

10.2.1.4.   Yüzey temizli i s ras nda ba l nem oran  %80' in alt nda olmal , çelik 
s cakl  çi lenme noktas n n en az 3 °C üstünde olmal d r. 
 
10.2.1.5.  Püskürtme s ras nda zarar görebilecek bölgeler ve parçalar (kablo, cam, 
plastik, gösterge gibi) varsa, uygun ekilde maskelenerek korunmal d r. 
 
10.2.1.6.   A nd r c  (raspa malzemesi) olarak kullan lan malzemeler istenilen yüzey 
pürüzlülü ünü sa lamak üzere uygun tip, büyüklük ve sertlikte seçilmelidir. 
 
10.2.1.7.   A nd r c  (raspa malzemesi) olarak grit veya çelik bilye (shot) kullan l r. 
DARE veya onun ad na hareket eden ba ms z denetim kurumunun izniyle, a nd r c  

olarak silis kumu da kullan labilir. Bu malzemelerin kullan lmas nda unlara dikkat 
edilmelidir.   
      Raspa malzemesi kuru ve temiz olmal d r. 
     Grit ve shot iletkenlik de eri 150 mikrosimens/cm’yi geçmemelidir. 
     Silis kumunun iletkenlik de eri 50 mikrosimens/cm  yi geçmemelidir. 
     Silis kumu elenip temizlenerek en fazla 2-3 defa kullan labilir. 
     Çelik grit veya shot elenip temizlenerek 10-15 defa kullan labilir. 

10.2.1.8.   Raspa temizli inden sonra yüzeydeki tozlar; TS EN ISO 11124 uyar nca, 
kuru ve yüksek bas nçl  hava veya emici pompalar kullan larak uzakla t r lmal d r. 

10.2.1.9.   Raspa i lemleri, yeni boyanm  yüzeylerin, yap lacak raspadan olumsuz 
etkilenmesini önleyecek ekilde planlanacakt r. 

10.2.1.10.  Astar kat n uygulanmas , ortam artlar na ba l  olarak raspa temizli ini 
takiben; tercihen 90 dakika, en fazla 4 saat içinde yap lmal d r.  

10.2.1.11.  Toz boya uygulamalar ndan önce yüzey temizli i için imalatç n n 
uygulama artlar na uyulur. 
 



YAPI ÇEL  LER  TEKN K ARTNAMES

 48

10.2.2.   Galvaniz Öncesi Yüzey Haz rl .  Galvanizle kaplanacak elemanlarda 
mekanik a nd r c lar kullan larak yüzey pürüzlü ü sa lanmas  gerekmez. Bunun 
yerine çelik yap  elemanlar  gerekli solvent ve di er kimyasallarla temizlendikten sonra 
s cak dald rma galvaniz uygulan r.  
 
10.2.3.  Termal Püskürtme Öncesi Yüzey Haz rl . Termal püskürtme yönteminin 
kullan laca  metalik parçalar n yüzeylerinin ön i lemleri TS EN 13507’e göre yap l r.  
 
10.2.4.  Uzay Kafes Sistem Elemanlar n n Yüzey Haz rl  
 
   Uzay Sistem çubuk elemanlar  ve somunlar n n üzerindeki ya , pas, tufal ve 
kirliliklerinin temizlenerek, yüzeylerin koruyucu bir tabaka ile korunarak, toz boya 
öncesinde boya tutunabilirli inin tam olarak sa lanmas  için a a daki ekilde 
uygulama yap lmal d r :  
 

 Borular  60-70 C s cak alkali ya  alma banyosunda 5-10 dakika süreyle 
bekletilir. 

 Durulama i lemi Ph= 6-9 aras nda olan banyoda en az 2 dakika süreyle 
bekletilerek yap l r. 

 Borular, 60 oC s cakl ktaki asit banyosunda yüzeylerindeki pas, tufal vb. 
temizleninceye ve metal rengi ortaya ç k ncaya kadar bekletilir. 

 Asit i lemi sonras  borular Ph= 6-9 olan bir banyoda 2 dakika süreyle 
durulama i lemine al n r. 

 Yüzey temizli i ve durulama i lemi iyi yap lm  borular, Ph= 4-5.5 olan 
demir fosfat banyosunda metal yüzeyinin tamamen fosfat rengini al ncaya 
kadar 5-10 dakika süreyle bekletilir. 

 Durulama i lemi Ph=6-9 aras nda olan banyoda en az 2 dakika süreyle 
bekletilerek yap l r. 

 Borular Ph=4-5.5 olan banyoda 0.5-2 dakika süreyle pasivasyon i lemine 
al n r. 

 Borular kurutma f r n nda 120 oC de 30-45 dakika süreyle kurutma 
i lemine al n r. 

 Kuru hava ile boru yüzeyine sonradan yap acak tozlar boru yüzeyinden 
uzakla t r l r. 

 
10.3.  Galvanik Temaslar 
 
   Paslanmaz çelik ile alüminyum veya karbon çeli i gibi iki farkl  metalin birbirine 
temas etmesi engellenmelidir. E er paslanmaz çelik, karbon çeli ine kaynat l rsa, yap  
çeli ine uygulanan korozyon korumas  kaynaktan itibaren en az 20 mm olacak ekilde 
paslanmaz çelik taraf na da uygulan r.  
 
10.4.  Galvanizleme 
 
   Galvanize dald rma i leminden önce temizlik banyosu yap ld nda banyodan 
önce, asidin girmesini önlemek için tüm kaynak bo luklar  kapat l r.  
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  E er imal edilmi  yap  elemanlar  kapal  hacimler içeriyorsa, bu k s mlara yeterli 
büyüklükte hava firar ve gider (dreyn) delikleri aç lmal d r. Bo  hacimler genellikle içten 
galvanizlenir ve delikler öylece b rak l r. Ancak deliklerin galvanizlemeden sonra aç k 
b rak l p b rak lmayaca , kapat lacaksa ne ile ve nas l kapat laca  tarif edilmelidir.  
 
10.5.  Çimento le Temastaki Yüzeyler 
 
   Taban plakalar n n alt yüzeyleri dahil, beton ile temasta kalacak çelikler gömülen 
bölümünün enaz 50 mm. derinli e kadar olan k sm n korozyon korumas  yap l r. Di er 
k s mlar n korumas n n da nas l yap laca  projesinde belirtilmelidir. Kaplama 
yap lmayan yüzeylerde de kumlama veya tel f rça ile gerekli yüzey temizli i 
yap lmal d r. 
 
10.6.  Ula lamayan Yüzeyler 
 
   malat montaj ndan veya saha montaj ndan sonra ula lamayan bölgeler ve 
yüzeylerin yüzey haz rl  ve korozyona kar  korumalar  montajdan önce yap lmal d r. 
 
   Sürtünme yüzeyleri a r  boya ile c vatalan p s k lmamal d r. Aksine bir tan m 
olmad  sürece, rondelalar n alt na gelen k s mda en fazla ilk kat (primer) ve ara kat 
boya tavsiye edilir. 
 
   Bütün sistemin tamamlanmas ndan sonra, s k lm  olan birle imlerin 
çevresindeki k s mlar yüzeyleri ve korozyon korumalar  elden geçirilir. 
  
10.7.  Kesme veya Kaynaktan Sonra Onar m 
 
   Yap lan kesimden sonra kesilen yüzeyler ve etraf nda yap lacak tamir veya ilave 
koruyucu önlemler belirlenmeli ve uygulanmal d r.  
 
   malat primeri (shop primer) tatbik edilmi  çeliklere kaynak yap lmas  halinde 
uygulanacak boya tamir yöntemi belirlenmeli ve uygulanmal d r.  
 
   Galvanizli yüzeylerin bozulur veya kaynak ile hasar görürse, bu yüzeyler 
temizlenmeli ve korozyon kategorisine uygun zenginle tirilmi  çinkolu primer ve boya 
sistemiyle boyanmal d r.  
 
10.8. Montajdan Sonra Temizlik 
 
10.8.1. nce Cidarl  Elemanlar n Temizli i 
 
    Yap , korozyon ile hasar görmesini önlemek amac yla günlük olarak, kör 
perçin ve vida uçlar ndan temizlenmelidir.  
 
10.8.2. Paslanmaz Çelik Elemanlar n Temizli i 
 
   Bazen duvarlar n temizli i için kullan lan kuvvetli asit eriyiklerinin paslanmaz 
çelik dahil metal yüzeyleriyle temas etmesine hiçbir ekilde izin verilmez. Böyle bir 
kirlenme vuku buldu u takdirde, asit eriyi i derhal bol su ile y kanmal d r.  
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11.2.1.3.   Belirlenen korozyon kategorisine kar l k, belirlenen dayan m ömrü ve 
maliyet göz önüne al narak söz konusu tablolar yard m yla boya sistemi seçimi 
yap l r. Seçilen boya sistemine kar l k gelen a a daki hususlar ihale evra na yaz l r; 

11.  KOROZYONDAN KORUMA  
 
11.1.  Genel 
 
11.1.1.  Bu artname kapsam nda, yap  çeliklerinin korozyondan korunmas  için 
a a daki üç yöntem aç klanm t r: 
 
11.1.1.1.  Boya (TS EN ISO 12944 serisi ve prEN 1090-2 Ek-K)  
 
11.1.1.2.  S cak dald rma galvaniz (TS 914 EN ISO 1461, TS EN ISO 14713 ve prEN 
1090-2 Ek-K)  
 
11.1.1.3.  Termal püskürtme (ergimi  metal püskürtme) (TS EN ISO 14922-1, prEN 
14616 ve prEN 1090-2 Ek-K)  
 
11.1.1.2.  Korozyon korumas n n uygulanaca  durumlarda, bu husus en az ndan TS 
EN ISO 12944-2’e uygun olarak, ilgili korozyon kategorisi belirtilerek aç klanmal d r.  
 
11.1.2. Bu artname, karbon çeli inden yap lm  çelik yap  elemanlar n n boyanmas  
ile ilgili genel hususlar  kapsar. Önerilen bu artlar asgari gerekler olup;  

 Toprak alt na gömülü yap lar  
 Metal kaplanm  (Krom, çinko, kalay) yüzeyler 
 Her türlü plastik yüzeyler 
 Yüksek s  etkisinde kalan yüzeyler, 
 A nd r c  kimyasal maddeler ile temas eden yüzeyler, 
 Projede tan mlanm  di er boya sistemleri 

kapsam d d r. 
 
11.1.3  Kaynaklanan k s mlar, hasars z muayene (NDT) kontrolü yap lmadan ve 
çapaklar  temizlenmeden boyanmamal d r.  
 
11.2.   Boya  
 
11.2.1. Boya Sisteminin Belirlenmesi 
  
11.2.1.1.   Boya sistemi seçimi yap l rken ilk olarak yap sal çeli in çal aca  ortam n 
korozyon kategorisi belirlenir. Bu i lem TS EN ISO 12944-2’nin 2. bölümünde yer alan 
Çizelge 1’e göre belirlenir.  
 
11.2.1.2.   TS EN ISO 12944-2’nin 5. bölümünde yer alan farkl  korozyon s n flar na 
ait boya sistemleri tablolar ndan boya sistemi seçiminin yap labilmesi için beklenen 
dayan kl l k süresinin belirlenmesi gereklidir. Beklenen dayan kl l k süresi; 

L  - Dü ük (2-5 y l) 
M  - Orta (5-15 y l) 

    H  - Yüksek (15 y ldan fazla) 
olarak üç kategoride toplanm t r. 
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     Yüzey haz rlama tipi 
     Astar boyan n cinsi, uygulanacak astar kat  say s  ve kuru film kal nl , 
     Ara kat ve son kat boyalar n cinsi, uygulanacak boya kat  say s  ve 
kuru film kal nl klar , 
     Tuz deneyi, su yo unla mas  gibi performans deneyleri (TS EN ISO 
12944-6, Çizelge 1)  
 
11.2.2. Haz rl k  
 
11.2.2.1.   Kullan lacak tüm astar ve boyalar,  çal ma ortam na üretici firman n isim 
ve etiketini ta yan orijinal ve kapal  ambalaj yla getirilmelidir. 
 
11.2.2.2.  Temin edilen her astar ve boya o partiyi temsil eden ve boya üretici 
firmas n n düzenledi i ürün onay raporu (kalite sertifikas ) ile birlikte çal ma mahalline 
getirilecektir. Bu rapor, yukar da madde 5.7.2.’de belirtilen hususlar  kapsayacak 
ekilde düzenlenmelidir. Ürün onay raporu olmayan boyalar çal ma mahalline 

al nmaz.  
 
11.2.2.3.   Kullan lacak tüm ürünlerle ilgili kullanma talimat  (teknik bülten vb.) ve 
ürün güvenlik bilgileri uygulama sahas nda bulunmal d r. Kullanma talimat , yukar da 
madde 5.7.3.’de belirtilen uygulama bilgilerini (spesifikasyonu) kapsamal d r. 
 
11.2.2.4.  Yüzey temizli i ve tüm boya uygulamalar  s ras nda ortam artlar n n 
ölçümleri de dahil olmak üzere bütün ölçümleri yapabilecek ekipmanlara ve yeterli 
teknik bilgiye sahip bir supervizör sahada bulundurulmal d r. 
 
11.2.3. Uygulama  
 
    Boyan n uygulanmas  s ras nda yap lacak i lemlerde boya üreticisinin teknik 
bültenlerde verdi i öneriler esast r. Boyama plan n n ba nda boyay  uygulayacaklar ile 
boya üreticisi teknik ekibinin bir araya getirilip, boya espektörü taraf ndan bir seminer 
verilmesinde ve uygulama e itimi yap lmas nda yarar vard r. Bunlara ek olarak 
uygulama s ras nda a a daki hususlara uyulmal d r. 
 
11.2.3.1.   Boya uygulamas  tecrübeli personel taraf ndan ve uygun ekipman 
kullan larak yap lmal d r. Bütün boya i lerinde, dikkatli bir i çilikle, akma, damlama 
ve sarkmalar önlenmelidir. 
 
11.2.3.2.  Boya uygulamas  ba lamadan önce keskin kö e ve kenarlarda 
kestirme uygulamalar  yap lmal d r. Kestirme uygulamas  yap l rken; kaynak 
diki leri, keskin kö e ve kenarlar muhakkak boyanmal d r. Kestirme uygulamalar  
sadece f rça ile yap lmal d r. 
 
11.2.3.3.  Çelik yap da bulunan keskin kö eler, bo luklar, kapal  hac mlar, 
ula lmas  zor olan bölgelerin f rça veya rulo ile önceden boyanmas  için plan 
geli tirilmelidir. 
 
11.2.3.4.  Yukar da belirtilen durumlar n d nda, havas z (airless) püskürtme 
uygulamas yla boya yap lmal d r. 
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11.2.3.5.  Uygulama esnas nda boya üreticisi firmas n n, yukar da madde 5.7.3. 
uyar nca temin edece i teknik bülteninde belirtilen katlar aras nda beklenmesi 
gereken minimum ve maksimum sürelere uyulmal d r. 
 
11.2.3.6.  Ya  film kal nl klar  ya  film tara  kullan larak, olmas  gereken boya film 
kal nl klar na uygunlu u ve boya tüketimi düzenli olarak kontrol edilmelidir. Her kat 
boya kuru film kal nl  boya sisteminde belirtilen kal nl kta olmal d r. Kal nl k 
ölçümleri üst üste sürülen katlar n toplam na göre yap lmal d r. Kuru film kal nl  
yetersiz olan tüm bölgeler, üst kat uygulama süresi içerisinde istenilen kal nl a 
ula t r lmal d r. 
 
11.2.3.7.  Ard k boya katlar nda belirtilen boya tiplerinin renkleri farkl  olacakt r. 
 
11.2.3.8.  Bir sonraki boya i lemine geçmeden önce boya kat n n tüm bozukluklar  
giderilmelidir. 
 
11.2.3.9.   ki bile enli boya uygulamalar nda sertle tirici kar t r ld ktan sonra 
teknik bültenlerde belirtilen süre kadar beklenmeli, boya uygulamas na daha sonra 
ba lan lmal d r. 
 
11.2.3.10. Tüm boyal  yüzeyler kaplama i i tamamlanana kadar temiz ve kuru 
tutulmal d r. 
 
11.2.3.11.  ki bile enli boya haz rlan rken boyan n kar m ömrü göz önüne 
al narak kullan lacak miktarda boya kar t r lmal d r. Astar veya boyaya, üretici 
taraf ndan önerilmemi  ise inceltici kat lmamal d r. Kat lmas  gerekti i hallerde ise 
yaln z kar t rma i lemi s ras nda önerilen tip ve miktar kat lmal d r. 
 
11.2.3.12.  Boyama i inde kullan lan alet ve ekipmanlar yeterli temizlikte ve tam 
çal r durumda olmal d r. Uygulama f rça, rulo, airless (havas z tabanca) ile 
yap lmal d r. Uygulama s ras nda sarfiyatlar ve kay plar kaydedilerek kontrol alt na 
al nmal d r.  
 
11.2.3.13.  Uygulama s ras nda a a daki ortam ko ullar  sa lanmal d r; 
     Ba l nem: %80' in alt nda (Nemle kür alan boyalar hariç) 
     Çelik Yüzey S cakl : çi lenme noktas n n en az 3 °C üstünde  
     Ortam S cakl : +5 ile +40 °C aras nda olup, epoksiler için üretici 
firma onay  al nmak kayd yla -10 ile +40 oC aras  olabilir. 
 
11.2.3.14.  A a daki artlardan birinin olu mas  halinde boya uygulamas  yap lmaz 
ve ertelenir. 
     Ya mur ve kar ya nda,  
     Tuzlu ortamda,  
     Sis sebebi ile veya çevre nispi rutubetinden ötürü metal yüzey 
üzerinde yo unla ma olmas  sonucu boyanacak yüzeyin slak oldu u durumlarda,  
     Rüzgar h z n n saatte 24 km' den fazla olmas  halinde.  
 
11.2.4.  Muayeneler, Deneyler ve Kay tlar 
 
11.2.4.1.   Boya uygulamalar  s ras nda yap lmas  gerekli ölçüm ve kontroller 
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     Ortam ko ullar  (ba l nem, ortam s cakl , çelik yüzey s cakl , 
çi lenme noktas ) 
     Yüzey pürüzlülük derecesi ve temizlik kalitesi 
     Boya ya  film kal nl klar  
     Boya yüzeyi görünü  özellikleri 
 
11.2.4.2.   Boya uygulamalar  sonras  yap lmas  gerekli ölçüm ve kontroller; 
     Boya kuru film kal nl klar  
     Boya filmi yap ma testleri (cross-cut  veya pull-off) 
 
11.2.4.3.   Boya uygulama prosedürünin belirli a amalar nda yap lacak kontrol ve 
deneyler uygun kay t formlar na yaz lmal d r. Bu kay tlar a a daki bilgileri de 
içermelidir. 
     Kontrolü yapan ki i 
     Kontrolde kullan lan cihazlar 
     Uygulama tarihi yer ve saat 
     Uygulanan boyalar n marka, ad, kod, parti no, miktar 
 
11.2.5.  Depolama 
 
      Boyalar, yan c l  göz önüne tutularak, iyi havaland r lm  alanlarda 
depolanmal d r. Bu depolama alan nda, çöp, üstüpü ya  art klar  bulunmamal  ve 
daima temiz tutulmal d r. 
 
11.3.   S cak Dald rma Galvaniz  
 
   S cak dald rma galvaniz, TS 914 EN ISO 1461 uyar nca yap lmal d r. Bu 
konuda yararlan labilecek di er standartlar ise TS EN ISO 14713 ve prEN 1090-2’dir. 
 
    Galvanizlemeden önce temizleme banyosu uyguland nda, normal olarak 
yap  çelikleri hidrojen absorbsiyonu nedeniyle k r lganl k göstermezler. Ancak, 
sertle tirilmi  ve/veya yüksek çekme dayan ml  çelikler çatlaklara kar  hassas 
olabilirler (TS 914 EN ISO 1461 Ek C).  
 
    So uk ekil verilmi  parçalar n galvanizlenmi  yüzeyleri ön kaplamal  çelik 
eritler veya imalattan sonra s cak dald rma galvaniz ile elde edilebilir. Kaplama 

kütlesi, bitimler ve yüzey kaliteleri TS EN 10326 ve TS EN 10327’de aç klanm t r.  
 
    artnamede, imalattan sonra s cak dald rma galvaniz yap laca  belirtiliyorsa,  
bu, TS 914 EN ISO 1461‘e uygun olarak yap lmal  ve dald rma i leminin kalite 
prosedürünin istekleri belirlenmelidir.  
 
    nce cidarl  so uk ekil verilmi  malzemeler ço unlukla deformasyon 
konusunda zafiyete sahiptirler. nce cidarl  malzemeden olu an uzun elemanlar, çinko 
banyosunun artan s cakl nda aç a ç kan bask  nedeniyle e ilmeye kar  
hassast rlar. Bu konuda gerekli önlem al nmal d r.  
 
    Kaplama i leminden önce yap lacak haz rl n denetleme, kontrol veya 
yeterlik istekleri belirtilmelidir.  
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    Koruyucu sistemin (galvaniz veya boya) kal nl  TS EN 2808’e göre 
ölçülmeli ve EN ISO 19840 ile TS EN ISO 12944-5’e göre de erlendirilmelidir. stenen 
galvaniz kaplaman n kal nl klar  TS 914 EN ISO 1461 Ek-C‘den yararlan larak 
belirlenmi  olmal d r. 
 
11.4.  Termal Püskürtme (Ergimi  Metal Püskürtme) 
 
   Metal püskürtme; TS EN ISO 14922-1’e göre seçilmi  çinko, alüminyum veya 
85/15 oran nda çinko/alüminyum ala m  olmal  ve TS 2967 EN ISO 2063’e göre 
uygulanmal d r. Metal püskürtme yap lm  yüzeyler, TS EN ISO 12944-4, -5, -7’e göre 
boya tatbik edilmeden önce uygun bir örtücü astar kaplanmal d r.  
 
   Bu örtücü astar, üste kaplanacak olan boyayla ba da r olmal  ve oksidasyonu 
veya rutubet tutmas n  önlemek için metal püskürtme so ur so umaz uygulanmal d r.  
 
   Koruyucu sistemin (metal püskürtme ve boya) kal nl n n EN ISO 19840’a göre 
projesine uygun oldu undan emin olunmal d r. Is l püskürtme yap lm  metal 
malzemelerin kalite özellikleri TS EN ISO 14922-2, 3 veya 4’e uygun olmal d r. 
 
11.5.  Uzay Kafes Sistem Elemanlar  
 
11.5.1.  Genel 
 
   Küresel dü üm elemanlar  ve projede s cak dald rma galvaniz kaplanaca  
belirtilen çubuk elemanlar yukar da madde 10.9’da belirtildi i üzere ya , kir ve pastan 
ar nd r l p kurutulduktan sonra TS 914 ISO 1461 standard na uygun olarak s cak 
dald rma yöntemi ile en az 50 mikron kal nl nda galvaniz ile kaplan r.  
 
   S cak dald rma galvaniz ile kaplanan elemanlar n boyan p boyanmayaca  
projesinde belirtilmelidir. Ayn  zamanda, boyanacak elemanlar da, korozyona kar  
dayan m süresini uzatmak amac yla, projesinde istendi i takdirde boyadan önce s cak 
dald rma galvaniz ile kaplanabilir. 
 
   Boyama i lemi s ras nda, karboksil ihtiva eden polyester tozu, ilave katk  
maddesi konmadan, elektrostatik bir alan içinde çubuk elemanlara, küre elemanlara 
ve/veya somunlara püskürtülür. Bu toz boya, +200 oC’lik f r nda uygun süre bekletmek 
suretiyle pi irilerek sertle tirilir. Bu i lem sonunda bütün yüzeyleri tamamen kaplayan 
düzgün, parlak ve 80 mikron kal nl nda bir film tabakas  olu ur. Boya renkleri 
uluslararas  RAL katalo undan seçilir. 
 
11.5.2. C vatalar  
 
    Uzay kafes sistemlerinde kulan lan C vatalar, TS 1715 EN 12329 
standard na uygun 10 mikron elektro galvaniz veya ISO 10683 standard na uygun 
deltaton kaplama ile kaplan r. 
 
11.5.3. Somunlar  
 
    Uzay kafes sistemlerinde kulan lan somunlar,TS 914 EN ISO 1461 
standard na uygun 50 mikron s cak dald rma galvaniz ile kaplan r. Projesinde istenildi i 
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takdirde, galvaniz kaplaman n üzerine, istenen özellekte, elektrostatik toz boya 
uygulan r. 
 
11.5.4. Küreler  
 
    Küreler, TS 1715 EN 12329 standard na uygun ortalama 15~20 mikron 
elektro galvaniz çinko kaplama ile kaplan r. Projesinde istenildi i takdirde, istenen 
özellekte, elektrostatik toz boya ile boyanabilir. 
 
11.6.  Di er Çelik Yap  Elemanlar  
 
   Cephe ve çat  kaplamalar , kompozit dö eme ta y c  saclar , gergi çubuklar  ve 
tel gergiler özel malzeme artnamelerinde belirtilen esaslarda; Ortam artlar  da 
dikkate al narak belirlenecek özellikler (boya veya galvaniz kal nl  gibi) ve toleranslar 
ayr nt l  teknik artnamede belirtilmelidir.  
 
 
12.   GEOMETR K TOLERANSLAR 
 
12.1. Tolerans Tipleri 
 
   Bu maddede a a da belirtilen geometrik sapma tipleri ve izin verilen iki tip 
sapma için say sal de erler verilir. 

i) temel toleranslar (tamamlanm  bir yap n n mekanik dayan m  ve dengesi 
için esas olan ve belli s n rlar içinde yer alan kriterlere uygulanabilen 
toleranslar)  

ii) tamamlay c  toleranslar (uyma ve görünme gibi di er kriterleri yerine 
getirmek üzere istenen toleranslar)  

 
Özle toleranslar; hem say sal de erleri belinmi  geometrik sapma tipleri için, hem de 
di er sapma tipleri için belirlenebilir.  Özel toleranslar belirlenece inde, a a daki 
bilgiler verilmelidir; 

i) prEN 1090-2 Ek-L.2’de listelenen sapma tipleri için düzeltilen, izin verilen 
sapmalar, 

ii) belirlenen parametreler ve izin verilen de erlerle birlikte kontrol edilecek 
olan di er sapma tipleri, 

iii) bu özel toleranslar n, btün elemanlara m , yoksa bildirilen belirli 
elemanlara m  uygulanaca .  

 
12.2.  Temel Toleranslar 
 
12.2.1.  Genel 
 
    Temel toleranslar prEN 1090-2 Ek-L.1’de belirtilmi tir. Bu tolerans istekleri, 
nihai kabul testleri için esas kabul edilecektir. mal edilen parçalar sahada monte 
edilecek bir ta y c  yap y  olu turuyorsa, monte edilmi  yap n n son kontrolünden önce 
imal edilmi  elemanlar n ara kontrolleri de yap lmal d r.  
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    Belirtilen de erler izin verilen sapmalard r. E er gerçekle en sapma izin 
verilen de eri geçerse, ölçülen de er a a daki 13. maddeye göre uygunsuz kabul 
edilir.  
 
    Yap sal tasar ma göre düzeltilmemi  temel tolerans sapmas n n; s n r  a an 
k sm n n kabul edilebilirli inin yeni bir hesaplamada aç kça gösterilmesi halinde, 
geçerli oldu unu belirtmek mümkün olabilir.  
 
12.2.2.  malat Toleranslar  
 
12.2.2.1.   Ürünlerin mal Edilen Elemanlarda Kullan lmas .  Bir ürünün imal 
edilmi  bir elemanda kullan lmas  halinde, ürün standard nda belirtilen izin verilen 
sapmalar uygulan r.  
 
12.2.2.2.   mal Edilen Elemanlar.   mal edilen elemanlar n sapmalar  
prEN1090-2 Ek L-1.1, L-1.2 ve L-1.3’e uygun olacakt r.  
 
12.2.3.  Kabuklar 
 
    Silindirik kabuk yap lar n sapmalar , EN 1993-1-6’ya göre haz rlanm  olan 
prEN 1090-2 Ek L-1.4’e uygun olmal d r.  
 
12.2.4.  Referans Sistemi 
 
    Monte edilmi  elemanlar n sapmalar , onlar n pozisyon noktalar na göre 
ölçülmelidir. E er pozisyon noktalar  belirlenmemi se, sapmalar ikinci bir sisteme göre 
ölçülür.  
 
12.2.5.  Ankrajlar (Temel Bulonlar ) 
 
    Her ankraj grubunun merkez noktas n n, ikinci sisteme göre belirlenmi  olan 
pozisyonuna nazaran ± 6 mm’den fazla sapmas  kabul edilemez.  
 
    Ayarlanabilir ankrajlardan olu an bir grubu de erlendirmek için, en iyi aya 
pozsiyonu seçilmelidir.  
 
12.2.6.  Kolonlar 
 
12.2.6.1.   Tabanlar 
 
     Taban üzerindeki bir çelik kolonun merkezinin plandaki konumu, onun 
yerle im noktas na göre ± 5 mm içinde ayarlanmal d r. 
 
     Taban plakas ndaki ve destek elemanlar n  sabitlemek için kullan lan 
di er plakalardaki delikler, çeli e ili kin destekler için kabul edilen sapmalara uyan 
kleranslara izin verecek ölçülerde olmal d r. Bu, taban plakas n  alttan tutan somunun 
üzerinde ve taban plakas n n üzerindeki somunun alt nda daha geni  özel rondelalar 
kullanmay  gerektirebilir.  
 
     Kolonun alt taban seviyesi, onun yerle im noktas na göre ± 5 mm içinde 
ayarlanmal d r. Bu taban plakas n n alt seviyenin ayarlanmas  suretiyle yap labilir ve 
böylece, taban plakas n n önemli ölçüdeki kal nl k de i iklikleri de telafi edilmi  olur.  
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12.2.6.2.   Dü eylik 
 
     Monte edilen kolonlar n sapmalar  prEN 1090-2 Tablo L-1.5, L-1.6 ve L-
1.7’ye uygun olmal d r. Çok katl  yap larda çevredeki kolon gruplar  için izin verilen 
sapmalar a a da oldu u gibidir: 

i) birbirine ba l  alt  kom u kolon için plandaki sapman n aritmetik 
ortalamas  prEN 1090-2 Tablo L-1.6’da belirtilen istekleri 
a mamal d r. 

ii) katlar aras ndaki bir ba ms z kolonun dü ey eksenden sapmas  
için istenen de er, I I = h/100 ‘e kadar gev etilebilir. Yukar da 
belirtilene uygun olarak alt  kom u kolondan olu an grup içindeki 
bir kolon için yukar daki husus uygulanabilir.  

 
     Bulonlu birle imlerde tam temasl  mesnetlerin kullan laca  belirtilirse, 
ayarlama ve bulonlar n s k lmas ndan sonra, monte edilen elemanlar n yüzeyleri 
aras ndaki uyum prEN 1090-2 Tablo L-1.7’ye uygun olmal d r. E er aç kl k belirtilen 
s n rlar  a arsa, aç kl  izin verilen sapma içine indirmek için imler (ayar için 
kullan lan ince plakalar) kullan labilir. Herhangi bir noktada üç adetten fazla im 
kullan lamaz. Gerekirse, imlerin devam na a a daki ekilde belirtildi i gibi kö e 
kayna  veya k smi nüfuziyetli al n kayna  yapmak suretiyle imler bulunduklar  yerde 
sabitlenebilirler.  
 

 
 
 
 
 
 
1.  K smi nüfuziyetli al n kayna  
  veya kö e kayna  
2.  imler 
 

 
12.3.  Tamamlay c  Toleranslar 
 
12.3.1.  Genel 
 
    Çelik yap  elemanlar n n imalat  ve çelik yap n n montaj na ili kin destekleyici 
geometrik toleranslar s n f-1 ve s n f-2 için ayr  ayr  önerilmi tir. Bu tablodaki de erler 
yukar da madde 12.2.’de belirtilen temel toleranslara destek olarak kullan l r.  
 
    Yukar da madde 12.2.’deki referans sistemleri ve di er genel istekler esas 
al n r.  
  
    E er bu destekleyici tolerans tablolar n n kullan lmas  öngörülür fakat 
uygulamaya kadar hangi s n f n esas al naca  bildirilmezse s n f-1 için verilen 
toleranslar uygulan r.   
 
12.3.2.  Tablo Haline Getirilmi  Toleranslar 
 
    Destekleyici toleranslar için listelenen de erler prEN 1090-2 Ek L-2’deki 21 
tabloda verilmi tir.  
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12.3.3.  Di er Toleranslar 
 
    prEN 1090-2 Ek L-2’deki seçenekler tüm olas  durumlar  kapsamamaktad r. 
E er söz konusu tablolarda uygun bir seçenek bulunamaz ise, a a daki genel kriterler 
kullan l r: 

i) Kaynakl  yap  elemanlar nda, TS EN ISO 13920 uygun olarak 
a a daki s n flar uygulan r 

 uzun ve aç sal ölçüler için s n f-C 

 do ruluk, düzlük ve paralellik için s n f-G 
ii) Di er durumlarda, herhangi bir “D” ölçüsüne uygulanabilen, en fazla 

D/500 veya 5 mm s n rlar  içinde olan genel toleranslar uygulan r.   
 
 
13.  MUAYENE, DENEY VE DÜZELTME LEMLER  
 
13.1.  Genel 
 
    Tasar m n, malzemenin, imalat n ve montaj n denetimi, testleri ve düzeltme 
i lemleri ilgili TS ve uluslararas  düzeyde kabul görmü  benzeri standartlarda belirtilen 
esaslar dahilinde yap l r. 
 
   Yap lan imalat ve montaj i lerinin kalitesini DARE ve/veya ad na hareket eden 
ba ms z denetim firmas  yapar. YÜKLEN C  kendi atölyesinde yap lacak olan kalite 
kontrol i lemleri için, DARE’ye ve/veya ad na hareket eden ba ms z denetim 
firmas na her türlü kolayl  sa lar ve testlerin gerçekle mesi için yard mc  olur.   
 
13.2.  Çelik Yap  Malzemeleri ve Elemanlar  
 
  Çelik yap da kullan lacak tüm malzemeler, projesinde tan mlanan malzeme 
özellik ve artlar n  kar layacak ekilde seçilir ve ve bunlar n uygunlu u, orijinal 
sertifikalar yla belgelenerek DARE’ye ve/veya ad na hareket eden ba ms z denetim 
firmas na kan tlan r. 
13.3.  malat 
 
    Yap lan imalat  ile ilgili olarak; imalat prosedürünin (prosedürü) haz rlanmas , 
tüm kesme, delme, birle tirme ve kaynak i lemlerinin kalitesinin (geometrik ölçüler, 
gönyesinde olma, akulünde olma, kaynak ölçüleri ve kalitesi, yüzey temizli i, yüzey 
haz rl , kaplama (boya veya galvaniz) kal nl klar  ve kalitesi, v.b.) sa lanmas  
YÜKLEN C ’nin sorumlulu undad r.  
 
   malat n her safhas n  takiben YÜKLEN C , imal edilen parçalar n ilk kontrollerini 
(ölçüm ve gözle kontrol) kendi yapar ve kabul edilemez durumdaki imalat  usulüne 
uygun olarak düzeltir veya yeniler ve bu kontrol ve varsa düzeltme i lemlerini kay t 
alt na al r. YÜKLEN C , imalat n istenen ekilde haz r olmas  üzerine, DARE’nin 
ve/veya ad na hareket eden ba ms z denetim firmas n n görü  ve kontrolüne haz r 
oldu unu bildirerek kontrol edilmesini talep eder. DARE ve/veya ad na hareket eden 
ba ms z denetim firmas , bu i lemi imalat n her safhas nda, bir sonraki a amaya 
geçebilmek art ko abilir.    
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    Kontrolü yap lan elemanlar n, toleranslar içinde hatas z ve kusursuz oldu unun 
anla lmas  üzerine, DARE ve/veya ad na hareket eden ba ms z denetim firmas  
Sevk Müsaadesi (Inspection Release Certificate) verir ve bu ekilde imalat  
tamamlanm  çelik yap  elemanlar  antiyeye sevk edilebilir.  
 
13.3.  malat 
 
13.3.1. Fabrikada mal Edilen Elemanlar n Geometrik Boyutlar     
 
    Fabrika için yap lan kontrol plan , yap lan bütün i leri kapsamal  ve 
haz rlanan ana malzemeler, k smen imal edilmi  ve tamamen imal edilmi  parçalar 
üzerinde yap lacak tüm kontrolleri içermelidir.  
 
    mal edilen parçalar n ölçümleri daima yap lmal d r. Yöntem ve gereçler, TS 
ISO 7976-1 ve 2’deki uygun listelerden seçilmelidir. Hassasiyet, ISO 8322’nin ilgili 
bölümlerine göre de erlendirilmelidir.  
 
    E er kabul kontrolü “uygunsuz” eklinde sonuçlan rsa a a daki i lemler 
uygulan r; 

i) uygulanabiliyorsa, uygunsuz parça/eleman; bu artnamede ve 
yürürlükteki standartlarda belirtilen esaslara uygun yöntemler 
kullan larak düzeltilir ve sonra tekrar kontrol edilir, 

ii) e er düzeltme mümkün de ilse, bu uygunsuzlu u telafi etmek için,  
DARE’nin mutabakat  al nmak suretiyle proje ve artnamede 

yap lacak de i ikli e paralel olarak çelik yap da de i ikli e gidilebilir.  
 
    Boru veya kutu profillerin yüzeyinde olu an küçük ve yerel hasarlar 
de erlendirilmelidir. Bunun için a a daki ekilde görülen yöntem uygulanabilir. 

 
 
 

Karakteristik profil kesitinin, kesit ölçüsü: d 

Düz kenar n uzunlu u L  2d 

Aç kl k   d/100 veya 2 mm’den büyük olan  

 
 
    Aç kl k yukar da belirtilen sapma s n r n  a arsa, profilin et kal nl nda ve 
ayn  malzemeden yap lm  bölgesel kaplama parças  (dablin) tam kaynak yap lmak 
suretiyle tamir yap labilir.  
 
    E er deneme montaj  yap lacaksa, bu safhada uygulanacak kontrol istekleri 
de kontrol plan nda yer almal d r.  
 
13.3.2.  Prosedür Kontrolü    
 
13.3.2.1.   Alevle Kesme 
 
     Alevle (termal) kesme i leminin yeterlili i periyodik olarak a a da 
belirtildi i gibi kontrol edilmelidir. Ana malzemeden dört numune al nmal  ve a a daki 
usullerle kesilmelidir;  
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i) En kal n parçadan düz kesim 
ii) En ince parçadan düz kesim 

 bir keskin kö e kesimi 

 bir yay kesimi 
 
     Her bir düz kesim örne inden en az 200 mm’lik ölçüm yap lmal  istenen 
kalite s n f na göre kontrol edilmelidir. Keskin kö e ve yay kesim örnekleri kontrol 
edilmeli ve düz kesimdeki ile ayn  standartta kenar olu turup olu turmad  
belirlenmelidir. Uygulama istenen sonucu vermezse, hata düzeltilene kadar kesim 
yap lmaz ve sonra tekrar kontrol yap l r.  
 
13.3.2.2.   Bölgesel Sertlik 
 
     Alevli kesme, giyotinle kesme, z mba gibi usuller bölgesel sertli e neden 
olabilirler. Bu durum a a daki gibi kontrol edilmelidir; 

i) ana malzeme yelpazesi içinde kalan, i lenen ve bölgesel 
sertle meye kar  en hassas oldu u de erlendirilen malzeme 
üzerindeki prosedür deneyinden dört numune üretilmelidir, 

ii) her bir numunenin etkilenmesi en muhtemel bölgelerinde, ISO 
6507’ye göre, dört bölgesel sertlik deneyi yap l r, 

iii) ölçülen en kötü de er, yukar da Tablo-9’da verilen de erleri 
geçmemelidir.  

 
     Uygulama istenen sonucu vermezse, hata düzeltilene kadar o 
malzemelerin kesimi yap lmaz. Malzemenin uygun sonuç verenleri üzerinde kesim 
yap labilir. 
 
13.3.2.3.   Delik Delme 
 
     Delik delme i leminin yeterlili i periyodik olarak a a daki ekilde kontrol 
edilmelidir: 

i) delik çaplar , ana malzeme kal nl klar  ve i lenen malzeme s n f  
yelpazesini kapsayan, ana malzeme üzerindeki prosedür 
deneyinden sekiz numune üretilmelidir, 

ii) delik çaplar  her bir deli in her iki ucunda da kontrol edilmelidir. 
Delikler yukar da madde 6’da belirtilen toleranslar içinde olmal d r. 

 
    Kontroller istenen sonucu vermezse, hata düzeltilene kadar o malzemeler 
delinmez. Malzemenin delik ölçüleri aç s ndan uygun sonuç veren s n rl  bir bölümü 
üzerinde delik delme i lemi yap labilir. 
 
13.4.  Kaynak 
 
13.4.1.   Kaynak Kontrolleri. Kaynak öncesi ve süresince yap lacak denetim, 
kaynak sonras  denetim ve çelik beton kompozit yap lar için kayma elemanlar  
(saplama) kayna n n kontrolleri prEN 1090-2 Bölüm-7, TS EN 287-1, TS EN 288-3, 
TS 3357, TS EN 1993-1-1/AC ve di er ilgili TS’ler uyar nca yap lacakt r.  
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13.4.2.  Kapsam.   
 
    Bütün kaynaklar gözle kontrol edilir. Projesinde aksine bir hüküm yoksa, 
a a daki artlar n tümünün sa land  yerlerde genel olarak ba ka hasars z 
muayene (NDT) usullerinin kullan lmas  gerekli de ildir: 
 

(i) Birle imde kullan lan kaynak kö e kaynaksa 
(ii) Kö e kayna n kal nl  10mm.den az ise 
(iii) En büyük eleman kal nl  20mm’den az ise 
(iv) Malzeme kalitesi S275 veya S355 ise  

 
13.4.3.  Muayene ve Deneylerin Artt r l p Azalt lmas  
 
    stenen kaynak testleri, imalat n ba nda TS EN ISO 3834-1 ve TS EN ISO 
3834-3’deki artlara göre yeterli performans gösterildi ine kanaat getirdi i takdirde 
DARE’nin, DARE ad na hareket eden ba ms z denetim firmas n n veya Kontrol 

Mühendis’inin karar na ba l  olarak azalt labilir. Bunun aksi durumda da, yap lan 
kontroller, kaynak kalitesinde problemler oldu unu gösteriyorsa (benzer malzemelerde, 
birle im ekillerinde veya kaynak metotlar nda) hasars z muayenelerin artt r lmas  ve 
zorunlu olmayan bölgeleri de kapsamas  talep edilebilir. lave testler ile hükümler ana 
sözle mede belirlenir. 
 
13.4.4.  Gözle Kontrol.  Bütün kaynaklar önce gözle kontrol edilir.  

(i) Gözle muayene TS EN 970 uyar nca bütün kaynaklarda, kaynak uzunlu u 
boyunca uygulan r. Gözle muayene gerekli bölgelerde hasars z kaynak 
testleri uygulanmadan önce tamamlan r.  

(ii) Ba lant lar yap ld nda görülemeyecek kaynaklar n muayeneleri bu bölgeler 
kapanmadan önce tamamlan r. 

(iii) Gözle muayeneye yetkili ki i bir kaynak deneticisi veya söz konusu tipte 
kaynaklar konusunda gözle muayene e itimi alm , tecrübeli ve bunu 
ispatlayabilen vas fl  bir kaynakç  olabilir. 

 
13.4.5.  Yüzey Hatalar  Kontrolü.   

(i) Gözle kontrolün yeterli olmad  haller için gerek görülürse boya 
penetrasyonu testi yap labilir. (EN 571) 

(ii) Yüzey hatalar  muayenesini yapmakla yetkili ki i bir kaynak kontrolörü veya 
bu konuda e itim alm , tecrübeli ve sertifikal  (PCN, CSWIP veya e de eri) 
bir kaynakç  olabilir.  

(iii) Kaynakl  birle ime uygulanacak son yüzey hata testleri, kayna n 
tamamlanmas ndan sonra ilgili standartta verilen sürelerin dolmas n n 
ard ndan yap l r. Bununla birlikte, e er kaynak testi, ilk kayna n ard ndan 
ba ka kaynak yap lmadan önce uygulanacaksa, testin uygulanabilmesi için 
kaynak malzeme s s n n oda s cakl na gelmesi yeterlidir. 
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13.4.6.  Hasars z Muayeneler.   
 
    Bekleme süreleri ilgili standartlarda belirtilmekle birlikte, normal artlarda 
kaynak bitimiyle hasars z muayene testleri aras nda 16 saat beklemek yeterlidir. 
Yüksek kaliteli çelikler için bu süre uzayabilir.  
 
    A a da belirtilen hasars z kontrollerden, projede ve sözle mede 
öngörülenler usulüne ve ilgili standartlara uygun olarak yap lacakt r.  

(i) Penetrant muayenesi (TS EN 571-1) 
(ii) Manyetik parçac kla muayene (TS EN 1290) 
(iii) Ultrasonik muayene (TS EN 1713/A2, TS EN 1714/A2) 
(iv) Radyografik muayene (TS EN 1435/A2) 
(v) Girdap ak m muayenesi (TS EN 1711/A1) 

 
13.4.7.  Kabul Kriteri ve Hata Tamiri. Statik yüklemeye maruz elemanlar için 
uygulanacak kabul kriterleri, hata tamirleri ve tekrar test uygulamalar  ilgili standatlar 
uyar nca yap l r. 
 
13.4.8.  Muayene Raporlar .  Gözle muayene sonuçlar , yüzey hata kontrolü 
sonuçlar  muayene artlar  da belirtilerek raporlan r ve denetim için haz r tutulur. 
Ayr ca, yukar da belirtilen hasars z muayenelerin de kay tlar  Kalite Kontrol Prosedürü 
(Prosedürü) kapsam nda tutulur.   
 
13.5.  Mekanik Birle im Elemanlar  
 
   Kontrat ve projede öngörülen kontrollerle beraber; kalite kontrol hizmetleri 
kapsam nda gözle yap lacak kontrollerle; kullan lan malzemenin projede belirtilen 
özelliklerde oldu unun, ba lanan parçalar n yüzeylerinin birbirine tam oturdu unun ve 
ba lant n n sa l kl  yap ld n n, öngerilmeli c vata ba lant lar nda tork de erlerinin 
verilen de erlere uygunlu unun yoklanmas  ve belgelenmesi gereklidir. Bu belgede 
bütün ölçüm yap lan elemanlar n kalibrasyon durumlar n n belirtilmesi gereklidir. C vata 
deliklerinin eksenlerinin büyütülerek ayarlanmas  kabul edilemez; bu sebeple 
kontrollarda bu hususun da yoklanmas  önemlidir.   
 
13.5.1. Öngermesiz Bulonlu (C vatal ) Birle imlerin Kontrolü 
 
     Bütün birle imler gözle kontrol edilir ve tüm c vata somunlar n projede 
belirtilen ölçüde ve say da oldu u ve s k lm  olduklar  kontrol edilir. Eksik veya yanl  
olanlar tamamlan r ve/veya de i tirilir. Bu i lem tamamland ktan sonra kontroller tekrar 
yap l r. Yap lan kontroller kontrol listesi üzerinde belirtilir.   
 
13.5.2.  Öngermeli Bulonlu (C vatal ) Birle imlerin Kontrol ve Deneyleri 
 

(i) Öncelikle birle imlerin ba lant  plakalar  ve sürtünme yüzeyleri kontrol edilir 
ve ölçülerin tamam, yüzeylerin projeye uygun bir ekilde örtü tükleri görülür. 
Hata varsa, c vatalar n tamamlanmas ndan önce düzeltilir.  

(ii) Yük gelmeden önce tüm c vatalar tamamlan r, kontrolü yap l r ve c vatalar n 
tam ve uygun oldu u görüldükten sonra, ilk s kma i lemi yap l r ve sistem 
montaj n n uygun oldu u görüldükten sonra ba lant lara yük verilebilir. 
Bundan sonra c vata somunlar tork kontrol veya kombine metotla s k l r.  
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(iii) C vata somunlar n s k lmas ndan sonra prEN 1090-2 madde 12.5. uyar nca 
tekrar gerekli kontroller yap l r. 

 
13.5.3.  Perçinlerin Kontrol, Deney ve Onar m  
 
     Yap daki tüm perçinlerin en az %5’i, prEN 1090-2 madde 12.5. uyar nca 
say sal olarak kontrol edilir. Görülen eksik ve hatalar düzelttirilir. De i tirilen perçinlerin 
delikleri dikkatle kontrol edilir ve çatlak veya deformasyon varsa, delik çap  büyütülerek 
de i tirilen perçinin yerine bir boy büyük perçin kullan l r.  
 

13.5.4.  So uk ekil Verilmi  Elemanlar n ve Sac Birle imlerinin Kontrolü 
(i) Sac vidas  ve matkap uçlu vidalar.  Sac vidas  veya matkap uçlu vida 

kullan ld nda, rast gele vida delikleri ve vidalar n di leri imalatç n n 
önerisine uygun olarak kontrol edilir. Vida di lerinin bozuldu u görülürse, 
kullan lan vida ölçüsü de i tirilmelidir   

(ii) Kör perçinler. Yük uygulanan ba lant larda kör perçin kullan lmad  kontrol 
edilir. Di er ba lant larda kullan lan kör perçinlerin delikleri periyodik olarak, 
imalatç s n n önerisi do rultusunda kontrol edilir. Normal kuvvet 
uyguland nda üst üste binen saclardan birini y rtan veya deforme eden 
perçinler kullan lamaz.  

 
13.6.  Yüzey Haz rl  ve Korozyondan Koruma 
 
  Yüzey haz rl , çelik yap  malzemesinin kaplamas na ba l  olarak de i ecektir. 
Malzemenin boya (epoks bazl  veya toz) veya galvaniz kaplanmas na göre 
uygulanacak yüzey haz rl klar n n kontrolleri TS EN ISO 8502, TS EN ISO 8503, TS 
EN ISO 8504, TS EN ISO 8502, TS 914 EN ISO 1461, TS EN ISO 14713 ve di er ilgili 
standartlara göre yap l r.  
 
  malat s ras nda ve sonunda boya önce gözle kontrol edilir. Boyanm  yüzeyler 
homojen bir görünümde olmal  ve boyanmam  yüzey kalmamal d r. Her kat boyan n 
kontrolü ayr  ayr  yap lmal d r. Gözle yap lan kontrolde uygun görülen boyalar n 
kal nl klar , kalibrasyonu yap lm  boya kal nl  ölçme cihazlar  ile ölçülür. 
 
    Montaj safhas nda ve sonunda, boya tekrar gözle kontrol edilir. Boyanm  
yüzeylerde montaj i lemi ve kaynaklar  sebebiyle meydana gelen boya hasarlar  varsa, 
ta lanarak temizlenir. Bu a amada temizlik ve boya ayr  ayr  kontrol edilir ve her 
a aman n onay n  takiben bir sonraki a ama gerçekle tirilir.  
 
  Muayene Kay tlar . Boya uygulama prosedürünin belirli a amalar nda 
yap lacak kontroller ve tutulacak kay tlar Boyama Plan n n ba nda belirlenmeli ve 
buna uygun kay t formlar  geli tirilmelidir. Bu kay tlar en az ndan a a daki bilgileri 
içermelidir. 

(i) Uygulama tarihi yer ve saat 
(ii)  Uygulama s ras nda atmosferik ortam ko ullar  
(iii)  Uygulanan malzemelerin marka, ad, parti no, miktar 
(iv) Yüzey pürüzlülük ve temizlik derecesi 
(v)  Boya kat kal nl klar  (ya  ve/veya kuru) 
(vi)  Yüzey görünü  özellikleri 
(vii)  Kontrolde kullan lan cihazlarla ve son kalibrasyon tarihi 
(viii) Kontrolü yapan ki i 

 



YAPI ÇEL  LER  TEKN K ARTNAMES

 64

13.7.  Montaj 
 
13.7.1.  Deneme Montaj n n Kontrolü.  Montaj plan n n denenmesi amac yla, 
deneme montaj  yap l r ve gerek montaj usulleri gerek i çi sa l  ve i  güvenli i 
hususlar  kontrol edilir. Bu kontrolün olumlu sonuçlanmas ndan sonra montaj i lemine 
ba lan r.  
 
13.7.2.  Monte Edilen Ta y c  Sistemin Kontrolü.   Montaj a amas nda ilk 
yap lacak kontrol; yap  elemanlar n n oturaca  temel/kaide’lerin ölçü kontrolü olup 
montaj aç s ndan alt yap n n uygunlu u tespit edilerek belgelendirilir. Montaj  takiben 
birle im i lemlerinin projeye ve spesifikasyonlara uygunluklar  her a amada kontrol 
edilir. Kontrol prosedürü, kullan lan alet edevat n kalibrasyon durumu i lem an ndaki 
ortam artlar  kalite kontrol kay tlar na kaydedilir. 
 
13.7.3.  Birle im Noktalar n n Geometrik Yerle iminin Kontrolü.  Di er elemanlar 
ile birlikte, ba lant  dü üm noktalar n n geometrik yerle iminin kontrolü yap l r. Montaj  
tamamlanan yap  elemanlar n n, proje ve spesifikasyonlarda verilen ölçülerde ve 
toleranslar içinde olup olmad , deformasyonlar n olup olmad  denetlenir. 
 
14.  Ç  SA LI I VE  GÜVENL   
 
   YÜKLEN C , DARE taraf ndan haz rlanan güvenlik kurallar na ve yürürlükteki  
Güvenli i yasa, yönetmelik ve tüzüklerine uygun güvenli i ile ilgili bir i  güvenli i plan  
haz rlamakla yükümlüdür. Bu planda u hususlar yer al r; 

(i) Çal lacak montaj alanlar ndaki merdivenlerin, kat bo luklar n n ve 
benzeri mahallerin korkuluklarla kapat lmas , 

(ii)  Di er yüklenici ve ta eronlar n çal malar yla örtü en çal malarda 
al nacak tedbirler, 

(iii)  Çal ma sebebiyle aç k kalacak bo luklarda al nacak geçici tedbirler, 
(iv)  Kullan lacak i  güvenli i melbusat , ikaz levhalar , çal ma alanlar na 

görevli olmayanlar n giri  ç k lar n  s n rlamak için kullan lacak 
ekipmanlar, ve i yerine ba l  di er tedbirler, 

(v)  Bu güvenlik tedbirlerinin nas l yürütülece inin tarifi ve planlamas . 
 
    güvenli i için varsa DARE’den istenenler YÜKLEN C  taraf ndan listelenerek 
i in ba lang c ndan yeteri kadar süre önce DARE’den talep edilir. Güvenlik plan n n 
DARE’ce onaylanmas n  takiben; YÜKLEN C , çal ma mahallerinde sürekli olarak i  

sa l  ve i  güvenli i kontrollerinin yap lmas ndan, güvenlikle ilgili operasyonlar n 
antiye i leyi ini aksatmamas ndan ve güvenli çal ma artlar n n olu turulmas ndan 

sorumludur. 
 
15.  LG L  STANDARDLAR VE YÖNETMEL KLER 
 
15.1.  Genel  
 
15.1.1.  Bu artnamede do rudan veya dolayl  olarak at fta bulunulan standart ve 
yönetmeliklerin listesi bilgi için a a da verilmi tir.  
 
15.1.2.  Yürürlükteki Türk Standartlar nda yer almayan hususlarda; yürürlükteki ilgili 
uluslararas  geçerlili i olan normlar/standartlar kullan labilir. Yeni standartlar n 
yürürlü e girmesi veya a a daki standatlar n güncelle mesi halinde, yürürlükteki ilgili 
son standartlar geçerlidir ve kullan l r. Buna paralel olarak, bu maddede yer alan 
standartlar listesinin güncelle mesinde Bay nd rl k ve skan Bakanl  Yüksek Fen 
Kurulu yetkilidir. 
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15.2.  Malzeme 
15.2.1.  Çelikler 
TS 138 (2004) 
EN 10002-1 

Metalik malzemeler – Çekme 
deneyi – Bölüm 1: Ortam 
s cakl nda deney metodu 

Metallic materials – Tensile 
testing – Part 1: Method of test 
at ambient temperature 

EN 10002-1 

TS 301 (1983) 
(Tadil-3/1995) 

Borular-Diki siz ve Diki li Vida Di i 
Aç labilir, Vidal , Çelik  

Seamless and Welded Steel Pipes 
With Thread 

 

TS 550 EN 
10021 (1996) 

Demir ve Çelik Mamuller Genel Teknik 
Teslim artlar  

General technical delivery reuirements 
for steel and steel products 

EN 10021  

TS 822 (1970)  Galvaniz Düz Oluklu Saçlar Galvanized Plain and Corrugated Steel 
Sheets (Hot-Dip Galvanized) 

 

TS 910 (1986) Çelik I- Profilleri- S cak Haddelenmi  Hot Rolled -I- Beams TS 910  

TS 911 EN 
10055 (1986) 

S cak haddelenmi  yuvarlak kö eli çelik 
T profiller – Boyutlar, ekil ve boyut 
toleranslar  

Hot rolled steel equal flange tees with 
radiused root and toes – Dimensions 
and tolerances on shape and dimensions 

EN 10055  

TS 912 (1986) 
(T2 / 2005) 

Çelik U-Profilleri –S cak Haddelenmi , 
Yuvarlak Kö eli     

Hot Rolled Steel Channels With Round 
Edges 

 

TS 913 (1986) 
(T1/ 2005) 

Çelik Z- Profilleri- S cak Haddelenmi , 
Yuvarlak Kö eli  

Hot Rolled Z-Bars With Round Edges  

TS 2163 EN 
10029 (1998) 
(AC/2006) 

S cak Haddelenmi  3 mm veya Daha 
Kal n Çelik Levhalar Ölçü, ekil ve 
Kütle Toleranslar  

Hot rolled steel plats 3 mm thick or 
above tolerances on dimensions, sape 
and mass 

EN 10029 + AC 

TS 2525-1 EN 
10083-1 (1996)  

Su Verilmi  ve Menevi lenmi  Çelikler 
(Islah Çelikleri)-K s m 1: Özel Çeliklerin 
Teknik Teslim artlar  

Quenched and Tempered Steels-Part 
1: Technical Delivery Conditions For 
Special Steels 

EN 10083-1 

TS 2525-2 EN 
10083-2 (1996)  

Su Verilmi  ve Menevi lenmi  Çelikler 
(Islah Çelikleri)-K s m 2: Ala ms z 
Kalite Çelikleri çin Teknik Teslim 

artlar  

Quenched and Tempered Steels-Part 
2: Technical Delivery Conditions For 
Unalloyed Quality Steels 

EN 10083-2 

TS 3736 EN 
10051 (2000) 

Ala ms z ve Ala ml  Sürekli S cak 
Haddelenmi , Kaplanmam  Çelik 
Levha, Sac ve eritler- Boyut ve ekil 
Toleranslar  

Contiuously hot- rolled uncoated plate 
sheet and strip of nonalloy and alloy 
steels- Tolerances on dimensions and 
shape 

EN 10051  

TS 3812 ISO 
4997 (2003) 

Yass  Çelik Mamuller-Yap  Kalitesinde- 
So uk Haddelenmi  Çelik Levha 

Cold-reduced steel sheet of structural 
quality 

ISO 4997  

TS 4359 (1986) Koruyucu Kaplamalar- Atmosfer 
Etkisinde Kalan Çelik Yap lar çin 

Protective Coating – for Atmospheric 
Corrosion on Steel Structures 

 

TS 6814 EN ISO 
1127 (1999) 

Borular-Paslanmaz Çelik-Boyutlar, 
Toleranslar ve Birim Uzunluk Kütleleri 

Stainless steel tubes - Dimensions, 
tolerances and conventional masses 
per unit length 

EN ISO 1127  

TS EN ISO 9445 
(2006) 

 Continuously cold-rolled stainless steel 
narrow strip, wide strip, plate/sheet and 
cut lengths - Tolerances on dimensions 
and form 

EN ISO 9445  
EN 10258  
EN 10259 

TS EN 10020 
(2003) 

Çelik Tiplerinin Tarifi ve 
S n fland r lmas  

Definition and classification of grades 
of steel 

EN 10020  

TS EN 10024 
(1996) 

S cak Haddelenmi  Konik Flansl  I 
Profilleri-Boyut ve Biçim Toleranslar  

Hot rolled taper flange I section – 
Tolerances on shape and dimentions 

EN 10024  

TS EN 10025-1 
(2006) 

S cak haddelenmi  yap  çelikleri - 
Bölüm 1: Genel teknik teslim artlar  

Hot rolled products of structural steels - 
Part 1: General technical delivery 
conditions 

EN 10025-1  

TS EN 10025-2 
(2006) 

S cak haddelenmi  yap  çelikleri - 
Bölüm 2: Ala ms z yap  çeliklerinin 
teknik teslim artlar  

Hot rolled products of structural steels - 
Part 2: Technical delivery conditions for 
non-alloy structural steels 

EN 10025-2  
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TS EN 10025-3 
(2006) 

S cak haddelenmi  yap  çelikleri - 
Bölüm 3: Normalize edilmi /normalize 
edilirken haddelenmi , ince taneli, 
kaynak edilebilir yap  çeliklerinin teknik 
teslim artlar  

Hot rolled products of structural steels - 
Part 3: Technical delivery conditions for 
normalized/normalized rolled weldable 
fine grain steels 

EN 10025-3  

TS EN 10025-4 
(2006) 

S cak haddelenmi  yap  çelikleri - 
Bölüm 4: Termomekanik olarak 
haddelenmi , ince taneli, kaynak 
edilebilir yap  çeliklerinin teknik teslim 
artlar  

Hot rolled products of structural steels - 
Part 4: Technical delivery conditions for 
thermomechanical rolled weldable fine 
grain structural steels 

EN 10025-4  

TS EN 10025-5 
(2006) 

S cak haddelenmi  yap  çelikleri - 
Bölüm 5: Atmosferik korozyona 
dayan m  iyile tirilmi  yap  çeliklerinin 
teknik teslim artlar  

Hot rolled products of structural steels - 
Part 5: Technical delivery conditions for 
structural steels with improved 
atmospheric corrosion resistance 

EN 10025-5  

TS EN 10025-6 
(2006) 

S cak haddelenmi  yap  çelikleri - 
Bölüm 6: Suverilmi  ve temperlenmi  
durumdaki yüksek akma dayan ml  yap  
çeliklerinden imal edilmi  yass  
mamullerin teknik teslim artlar  

Hot rolled products of structural steels - 
Part 6: Technical delivery conditions for 
plates and wide flats of high yield 
strength structural steels in the 
quenched and tempered condition 

EN 10025-6  

TS EN 10027-1 
(2007) 

Çeliklerin k sa gösterili  sistemleri - 
Bölüm 1: Çelik adlar  

Designation systems for steels – Part 
1: Steel names and principal symbols 

EN 10027-1  

TS EN 10027-2 
(2001) 

Çelikler çin K sa Gösterme Sistemleri-
Bölüm 2: Nümerik Sistem 

Designation systems for steels – Part 
1: Numerical system 

EN 10027-2  

TS EN 10028-7 
(2003) AC (2006) 

Çelik Yass  Mamuller-Bas nç Amaçl -
Bölüm 7: Paslanmaz Çelikler 

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

EN 10028-7 + AC 

TS EN 10034 
(1996) 

Çelik I ve H- Profilleri- Biçim ve Boyut 
Toleranslar  

Structural steel I and H sections; 
tolerances on shape and dimensions 

EN 10034  

TS EN 10048 
(2001) 

Çelik erit- S cak Haddelenmi - Boyut 
ve ekil Toleranslar  

Hot rolled narrow steel strip- 
Tolerances on dimensions and shape 

EN 10048  

TS EN 10056-1 
(2006) 

Yap  çelikleri – L profiller ve 
kö ebentler – Bölüm 1: Boyutlar 

Structural steel equal and unequal leg 
angles - Part 1: Dimensions 

EN 10056-1  

TS EN 10056-2 
(2006) 

Yap  çelikleri – L profiller ve 
kö ebentler – Bölüm 2: ekil ve boyut 
toleranslar  

Structural steel equal and unequal leg 
angles - Part 2: Tolerances on shape 
and dimensions 

EN 10056-2  

TS EN 10058 
(2005) 

Genel kullan m amaçlar  için s cak 
haddelenmi  yass  çelik çubuklar - 
Boyutlar, ekil ve boyut toleranslar  

Hot rolled flat steel bars for general 
purposes - Dimensions and tolerances 
on shape and dimensions 

EN 10058  

TS EN 10079 
(1998) 

Çelik Mamullerin tan mlar  Definiton of steel products EN 10079  

TS EN 10088-2 
(2006)  

Paslanmaz çelikler - Bölüm 2: Genel 
amaçlar için korozyona dirençli 
çeliklerden yap lan sac/levha ve 
eritlerin teknik teslim artlar  

Stainless steels - Part 2: Technical 
delivery conditions for sheet/plate and 
strip of corrosion resisting steels for 
general purposes 

EN 10088-2   

TS EN 10088-3 
(2006) 

Paslanmaz çelikler - Bölüm 3: Genel 
amaçl  korozyona dirençli çeliklerden 
yap lan yar  mamuller, çubuklar, 
filma inler, teller, profiller ve parlak 
mamullerin teknik teslim artlar  

Stainless steels - Part 3: Technical 
delivery conditions for semi- finished 
products, bars, rods, wire, sections and 
bright products of corrosion resisting 
steels for general purposes 

EN 10088-3  

TS EN 10131 
(2006) 

So uk ekillendirme için so uk 
haddelenmi  kaplanmam  ve çinko 
veya elektrolitik olarak çinko-nikel 
kaplanm  dü ük karbonlu ve yüksek 
akma dayan ml  yass  çelik mamüller - 
Boyut ve ekil toleranslar  

Cold rolled uncoated and zinc or zinc-
nickel electrolytically coated low carbon 
and high yield strength steel flat 
products for cold forming - Tolerances 
on dimensions and shape 

EN 10131  

TS EN 10140 
(2006) 

So uk Haddelenmi  eritler- ekil ve 
Boyut Toleranslar  
 

Cold rolled narrow steel strip - 
Tolerances on dimensions and shape 

EN 10140 
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TS EN 10143 
(2006) 

Sürekli s cak dald rma metal kaplanm  
çelik erit ve levhalar - Boyut ve ekil 
toleranslar  

Continuously hot-dip coated steel sheet 
and strip - Tolerances on dimensions 
and shape 

EN 10143  

TS EN 10149-1 
(1999) 

Yass  Çelik Mamuller- So uk 
ekillendirme çin S cak Haddelenmi - 

Yüksek Akma Dayan ml  Çelikler - 
Bölüm 1: Genel Teknik Teslim artlar  

Hot-rolled flat products made of high 
yield strength steels for cold forming-
Part 1: General delivery conditions 

EN 10149-1  

TS EN 10149-2 
(1999) 

Yass  Çelik Mamuller- So uk 
ekillendirme çin S cak Haddelenmi - 

Yüksek Akma Dayan ml  Çelikler - 
Bölüm 2: Termomekanik Olarak 
Haddelenmi  Mamullerin Teknik Teslim 

artlar  

Hot-rolled flat products made of high 
yield strength steels for cold forming-
Part 2: Delivery conditions for 
thermomechanically rolled steels 

EN 10149-2  

TS EN 10149-3 
(1999) 

Yass  Çelik Mamuller- So uk 
ekillendirme çin S cak Haddelenmi - 

Yüksek Akma Dayan ml  Çelikler - 
Bölüm 3: Normalize Edilmi  veya 
Haddelenmede Normalize Edilmi  
Mamullerin Teknik Teslim artlar  

Hot-rolled flat products made of high 
yield strength steels for cold forming-
Part 3: Delivery conditions for 
normalized or normalized rolloed steels 

EN 10149-3  

TS EN 10162 
(2006) 

Çelik profiller- So uk haddelenmi - 
Teknik teslim artlar - Boyut ve kesit 
toleranslar  

Cold rolled steel sections - Technical 
delivery conditions - Dimensional and 
cross-sectional tolerances 

EN 10162  

TS EN 10163-1 
(1998) 

Çelik Yass  Mamuller-Levhalar, Geni  
Yass lar ve Profillerin Yüzey Teslim 

artlarI Bölüm 1:Genel Özellikler 

Delivery requirements for surface 
condition of hot rolled steel plates, wide 
flats and sections – Part 1: General 
requirements 

EN 10163-1  

TS EN 10163-2 
(1998) 

Çelik Yass  Mamuller-S cak 
Haddelenmi  Levha, Geni  Yass lar ve 
Profiller çin Teslim artlar -Bölüm 
2:Levha ve Geni  Yass lar 

Delivery requirements for surface 
condition of hot rolled steel plates, wide 
flats and sections – Part 2: Plates and 
wide flats 

EN 10163-2  

TS EN 10163-3 
(1998) 

Çelik Yass  Mamuller-S cak 
Haddelenmi  Levha, Geni  Yass lar ve 
Profiller çin Teslim artlar  Bölüm 3: 
Profiller 

Delivery requirements for surface 
condition of hot rolled steel plates, wide 
flats and sections – Part 3: Sections 

EN 10163-3  

TS EN 10164 
(2003) 

Mamul Yüzeyine Dik Deformasyon 
Özellikleri yile tirilmi  Çelik Mamuller-
Teknik Teslim artlar  

Steel products with improved 
deformation properties perpendicular to 
the surface of the product – Technical 
delivery conditions 

EN 10164  

TS EN 10204 
(1996) 

Metalik Ürünler-Muayene ve Deney 
Belgelerinin Tipleri 

Metalic Products-Types of Inspection 
documents 

EN 10204  

TS EN 10210-1 
(2006) 

Çelik Profiller-S cak Haddelenmi  çi 
Bo  Ala ms z ve nce Taneli Yap  
Çeliklerinden Bölüm 1: Teknik Teslim 

artlar  

Hot finished structural hollow sections 
of non-alloy and fine grain steels - Part 
1: Technical delivery conditions 

EN 10210-1  

TS EN 10210-2 
(2006) 

Çelik Profiller-S cak Haddelenmi  çi 
Bo  Ala ms z ve nce Taneli Yap  
Çeliklerinden-Bölüm 2:Toleranslar, 
Boyutlar ve Kesit Özellikleri  

Hot finished structural hollow sections 
of non-alloy and fine grain steels - Part 
2: Tolerances, dimensions and 
sectional properties 

EN 10210-2  

TS EN 10216-5 
(2006) 

Çelik Borular-Diki siz, Bas nç Amaçlar  
çin-Teknik Teslim artlar  Bölüm 5: 

Paslanmaz çelik borular  

Seamless steel tubes for pressure 
purposes-Technical delivery conditions 
Part 5: Stainless steel tubes 

EN 10216-5  

 Çelik Borular-Kaynakl -Bas nç Amaçlar  
çin-Teknik Teslim Bölüm 7: Paslanmaz 

çelik borular 

Welded steel tubes for pressure 
purposes-Technical delivery conditions 
Part 7: Stainless steel tubes 

EN 10217-7  

TS EN 10219-1 
(2006) 

Çelik borular-diki li, ala ms z ince 
taneli çeliklerden so uk ekillendirilerek 
kaynak edilmi  Bölüm 1: teknik teslim 
artlar  

Cold formed welded structural hollow 
sections of non-alloy and fine grain 
steels - Part 1: Technical delivery 
conditions 

EN 10219-1  
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TS EN 10219-2 
(2006) 

Çelik borular- diki li, ala ms z ince 
taneli çeliklerden so uk tekillendirilerek 
kaynak edilmi -Bölüm 2: Boyut ve 
Toleranslar  

Cold formed welded structural hollow 
sections of non-alloy and fine grain 
steels - Part 2: Tolerances, dimensions 
and sectional properties 

EN 10219-2  

TS EN 10272 
(2003) 

Paslanmaz Çelik Çubuklar-Bas nç 
Amaçlar  için 

Stainless steel bars for pressure 
purposes 

EN 10272  

TS EN 10279 
(2005) 

S cak haddelenmi  çelik U-profilleri - 
ekil, boyut ve kütle toleranslar  

Hot rolled steel channels- Tolerances 
on shape, dimensions and mass 

EN 10279  

TS EN 10296-2 
(2006) 

 Welded circular steel tubes for 
mechanical and general engineering 
purposes - Technical delivery 
conditions - Part 2: Stainless steel 

EN 10296-2  

TS EN 10297-2 
(2006) 

 Seamless steel tubes for mechanical 
and general engineering purposes - 
Technical delivery conditions - Part 2: 
Stainless steel 

EN 10297-2  

TS EN 10326 
(2005) 

Sürekli s cak dald rma ile kaplanm  
yap  çeli inden mamul erit ve levhalar 
– Teknik teslim artlar  (TS EN 10147 
yerine) 

Continuously hot-dip coated strip and 
sheet of structural steels - Technical 
delivery conditions 

EN 10326  

TS EN 10327 
(2005) 

Sürekli s cak dald rma ile kaplanm , 
so uk ekillendirme amaçl  dü ük 
karbonlu çeliklerden mamul erit ve 
levhalar – Teknik teslim artlar  

Continuously hot-dip coated strip and 
sheet of low carbon steels for cold 
forming – Technical delivery conditions 

EN 10327  

  Standard Specification for Steel Bars, 
Carbon and Alloy, Hot-Wrought, 
General Requirements for 

ASTM A29/A29M 

  Wire rod in general purpose non-aloy 
steel for cold drawing or forming 

EURONORM 17 

  Hot rolled flats for general puroses EURONORM 58 

  Hot rolled square bars for general 
puroses 

EURONORM 59 

  Hot rolled round bars for general 
puroses 

EURONORM 60 

  Hot rolled hexagons EURONORM 61 

  Hot rolled round bars for screew and 
rivets 

EURONORM 65 

 
15.2.2.  Çelik Dökümler 
TS EN 10213-1 
(1998) 

Çelik Dökümler-Bas nç Amaçl -Teknik 
teslim artlar  - Bölüm 1: Genel Esaslar 

Technical delivery conditions for steel 
castings for pressure purposes-Part 1: 
General 

EN 10213-1  

TS EN 10283 
(1999) 

Korozyona Dayan kl  Çelik Dökümler Corrosion resistant steel castings EN 10283  

  Steel Casting for structural uses prEN 10340 

 
15.2.3.  Kaynak Sarf Malzemeleri 
TS EN 439 
(1995) 

Kaynak Sarf Malzemeleri- Ark Kayna  
ve Kesme çin Koruyucu Gazlar 

Welding Consumables- Shielding 
Gases For Arc Welding and Cutting 

EN 439  

TS 563 EN 499 
(2002) 

Kaynak Sarf Malzemeleri- Ala ms z ve 
nce Daneli Çeliklerin Elle Metal Ark 

Kayna  çin Örtülü Elektrotlar- 
S n fland rma 

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

EN 499  
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TS EN 756 
(2007) 

Kaynak sarf malzemeleri- Ala ms z ve 
ince taneli çeliklerin tozalt  ark kayna  
için tel elektrotlar, tel elektrot-toz ve 
boru tipi özlü elektrot-toz 
kombinasyonlar - S n fland rma 

Welding consumables - Solid wire, 
solid wire-flux and tubular cored 
electrode-flux combinations for 
submerged arc welding of non alloy 
and fine grain steels - Classification 

EN 756  

TS EN 757 
(2002) 

Kaynak Sarf Malzemeleri- Yüksek 
Mukavemetli Çeliklerin- Elle Metal Ark 
Kayna  çin Örtülü Elektrotlar- 
S n fland rma 

Welding consumables- Covered 
electrodes for manual metal arc 
welding of high strength steels- 
Classification 

EN 757  

TS EN 758 
(2002) 

Kaynak Sarf Malzemeleri- Ala ms z ve 
nce Taneli Çeliklerin Gaz Korumal  

veya Korumas z Metal Ark Kayna  çin 
Boru eklindeki Özlü Elektrotlar- 
S n fland rma 

Welding consumables- Tubular cored 
electordes for metal arc welding with 
and without a gas shield of non alloy 
and fine grain steels- Classification 

EN 758  

TS EN 760 
(1998) 

Kaynak Sarf Malzemeleri-Tozalt  Ark 
Kayna  çin Tozlar-S n fland rma 

Welding consumables-Fluxes for 
submerged arc welding-Classification 

EN 760  

TS 2716 EN 
1600 (2002) 

Kaynak sarf malzemeleri - paslanmaz 
ve s ya dayan kl  çeliklerin elle metal 
ark kayna  için örtülü elektrotlar - 
S n fland rma 

Welding consumables - Covered 
electrodes for manual arc welding of 
stainless and heat resisting steels - 
Classification 

EN 1600  

TS 5618 EN 440 
(2002) 

Kaynak Sarf Malzemeleri- Ala ms z ve 
nce Taneli Çeliklerin Koruyucu Gaz 

Metal Ark Kayna  çin Tel Elektrotlar 
ve Y lm  Kaynaklar- S n fland rma 

Welding consumables-Wire electrodes 
and deposits for gas shielded metal arc 
welding of non alloy and fine grain 
steels-Classification 

EN 440  

TS EN 12072 
(2003) 

Kaynak Sarf Malzemeleri-Paslanmaz 
ve Is ya Dirençli Çeliklerin Ark Kayna  
çin Tel Elektrotlar, Teller ve Çubuklar-

S n fland rma 

Welding consumables-Wire electrodes, 
wires and rods for arc welding of 
stainless and heat resisting steels-
Classification 

EN 12072  

TS EN 12534 
(2003) 

Kaynak Sarf Malzemeleri-Yüksek 
Mukavemetli Çeliklerin Gaz Korumal  
Metal Ark Kayna  çin Tel Elektrotlar 
ve Y lan Kaynak Metali-S n fland rma 

Welding consumables-Wire electrodes 
wires, rods and deposits for gas 
shielded metal arc welding of high-
strength steels-Classification 

EN 12534  

TS EN 13479 
(2006) 

Kaynak sarf malzemeleri – Metalik 
malzemelerin ergitme kayna nda 
kullan lan tozlar ve ilâve metaller için 
genel mamul standard  

Welding consumables-General product 
standard for filer metals and fluxes for 
fusion welding of metallic materials 

EN 13479 

TS EN ISO 
13918 (1999) 

Kaynak-Saplama Ark Kayna  çin 
Sapmalar 

Welding-Studs for arc stud welding DIN EN ISO 
13918  

TS EN ISO 
17633 (2006) 

Kaynak Sarf Malzemeleri-Paslanmaz 
ve Is ya Dayan kl  Çeliklerin Gaz 
Korumal  veya Korumas z Metal Ark 
Kayna  çin Boru eklinde Özlü 
Elektrotlar-S n fland rma 

Welding consumables - Tubular cored 
electrodes and rods for gas shielded 
and non-gas shielded metal arc 
welding of stainless and heat-resisting 
steels - Classification 

EN ISO 17633  

TS EN ISO 
18276 (2006) 

Kaynak sarf malzemeleri - Yüksek 
mukavemetli çeliklerin gaz korumal  
metal ark kayna  için boru eklindeki 
özlü elektrotlar – S n fland rma 

Welding consumables - Tubular cored 
electrodes for gas- shielded and non-
gas-shielded metal arc welding of high- 
strength steels - Classification 

EN ISO 18276 
EN 12535 

 
15.2.4.  Mekanik Birle im Elemanlar  
15.2.4.1.  C vata (Bulon) 
TS 432-3 EN ISO 
1481 (2000)  

C vatalar- Sac C vatalar - Bölüm 3: 
Silindir Ba l - Düz Tornavida Kanall  

Slotted pan head tapping screws ISO 1481  

TS 432-8 EN ISO 
7049 (2000) 

C vatalar- Sac C vatalar - Bölüm 8: 
Bombe Ba l - Y ld z Tornavide Yuval  

Cross recessed pan head tapping 
screws 

EN ISO 7049  

TS 432-9 EN ISO 
1479 (2000)  

C vatalar- Sac C vatalar - Bölüm 9: 
Alt kö e Ba l  

Hexagon head tapping screws  ISO 1479  

TS 1026-1 (1995) Ba lama Elemanlar -Somunlar-K s m-1 
Terimler ve Tarifler 

Fasteners Nuts-Section-1 Terms and 
Definitions 

 

TS 1026-6 (1995) Ba lama Elemanlar -Somunlar-K s m-6 
nce Metrik Normal Ad ml -Mamul 

Kalitesi A ve B 

Ba lama Elemanlar -Somunlar 
Alt kö e-K s m: 6 nce Metrik Normal 
Ad ml -Mamul Kalitesi A ve B 
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TS 1026-74 EN 
ISO 10511 
(2002) 

Alt  Kö e Ba l  nce Somunlar- 
Kendinden Emniyetli, (Metal Olmayan 
Emniyet Elemanl ) 

Preveiling torque type hexagon thin 
nuts (with non-metallic insert) 

EN ISO 10511  

TS 1026-80 EN 
ISO 10513 
(2002) 

Alt  Kö e Somunlar- Kendinden 
Emniyetli, Tamam  Metal ,Stil 2 - Metrik 
nce Ad ml - Mukavemet s n f  8,10 ve 

Mukavemet S n f  8, 10 ve 12 

Preveiling torque type all-metal 
hexagon nuts, style 2 – with metric fine 
pitch thread - Property classes 6, 8, 
and 10 

EN ISO 10513  

TS 1026-82 EN 
ISO 7719 (2006) 

Alt kö e somunlar - Kendinden 
emniyetli - Tamam  metal, stil 1 – 
Mukavemet s n f  5, 8 ve 10 

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

EN ISO 7719  

TS 1026-84 EN 
ISO 7042 (2002) 

Alt  Kö e Ba l  Somunlar- Kendinden 
Emniyetli - Tamam  Metal, Stil 2 - 
Mukavemet S n f  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 
898-1 

Ba lama elemanlar n n mekanik 
özellikleri – Karbon çeli i ve ala ml  
çelikten imal edilmi  - Bölüm 1: C vata, 
vida ve saplamalar 

Mechanical properties of fasteners 
made of carbon steel and alloy steel – 
Part 1: Bolts, screws and studs 

EN ISO 898-1  

TS 3611 EN 
20898-2 (1998) 
/ T1 (2005) 

Ba lama Elemanlar n n – Mekanik 
Özellikleri Bölüm 2: Deney Yükü 
De erleri Belirlenmi  Somunlar-Normal 
Ad ml  

Mechanical properties of fasteners-Part 
2: Nuts with specified proof load 
values-Coarse thread 

EN 20898-2  
 

TS 3699 EN ISO 
4759-1 (2004) 

Ba lama elemanlar  - Toleranslar – 
Bölüm1: C vata, saplama ve somunlar 
– Mamul kalitesi A,B ve C 

Tolerances for fasteners - Part 1: Bolts, 
screws, studs and nuts - Product 
grades A, B and C 

EN ISO 4759-1  

TS 4177-1 EN 
ISO 3506-1 
(2002) 

Ba lama Elemanlar - Korozyona 
Dayan kl - Paslanmaz Çelikten- 
Mekanik Özellikler- Bölüm 1: Civatalar 
ve Saplamalar 

Mechanical properties of corrosion 
resistant stainless steel fasteners – 
Part 1: Bolts, screws and studs 

EN ISO 3506-1 

TS 4177-2 EN 
ISO 3506-2 
(2002) 

Ba lama Elemanlar - Korozyona 
Dayan kl - Paslanmaz Çelikten- 
Mekanik Özellikler- Bölüm 2: Somunlar 

Mechanical properties of corrosion 
resistant stainless steel fasteners – 
Part 2: Nuts 

EN ISO 3506-2 

TS EN ISO 6789 
(2004) 

C vatalar ve somunlar için montaj 
tak mlar - Elle çevrilen tak mlar-
Tasar m uygunluk deneyi, kalite 
uygunluk deneyi için kurallar ve deney 
metotlar , kalibrasyon i lemleri 

Assembly tools for screws and nuts - 
Hand torque tools - Requirements and 
test methods for design conformance 
testing, quality conformance testing 
and recalibration procedure 

EN ISO 6789  

  Preveiling torque type hexagon nuts 
(with non-metallic insert) style 1 – 
Property classes 5, 8 and 10 

EN ISO 7040  

TS 7252 EN ISO 
2320 (2004) 

Alt  kö e somunlar – Kendinden 
emniyetli – Çelik – Mekanik ve 
performans özellikleri 

Prevailing torque type steel hexagon 
nuts – Mechanical and performance 
properties  

EN ISO 2320  

  Hexagon flange head tapping screws ISO 10509  

  Preveiling torque type hexagon thin 
nuts (with non-metallic insert), style 1 – 
with metric fine pitch thread - Property 
classes 6, 8, and 10 

EN ISO 10512  

  Fasteners – Hot deep galvanized  EN ISO 10684  

TS EN 14399-1 
(2006) 

Ön yükleme amaçl , yüksek 
mukavemetli yap sal civatalama 
birle imleri - Bölüm 1:  

High-strength structural bolting 
assemblies for preloading - Part 1: 
General requirements  

EN 14399-1  

TS EN 14399-2 
(2006) 

Ön yükleme amaçl , yüksek 
mukavemetli yap sal civatalama 
birle imleri - Bölüm 2: Ön yüklemeye 
uygunluk deneyi 

High-strength structural bolting 
assemblies for preloading - Part 2: 
Suitability test for preloading 

EN 14399-2  
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TS EN 14399-3 
(2006) 

Ön yükleme amaçl , yüksek 
mukavemetli yap sal civatalama 
birle imleri - Bölüm 3: HR sistemi- 
Alt kö e ba l  c vata- somun birle imleri 

High-strength structural bolting 
assemblies for preloading - Part 3: 
System HR - Hexagon bolt and nut 
assemblies 

EN 14399-3  

TS EN 14399-4 
(2006) 

Ön yükleme amaçl , yüksek 
mukavemetli yap sal civatalama 
birle imleri - Bölüm 4: HV sistemi- 
Alt kö e ba l  c vata- somun birle imleri 

High-strength structural bolting 
assemblies for preloading - Part 4: 
System HV - Hexagon bolt and nut 
assemblies 

EN 14399-4  

TS EN 14399-5 
+AC (2006) 

Ön yükleme amaçl , yüksek 
mukavemetli yap sal civatalama 
birle imleri - Bölüm 5: Düz Rondelalar  

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

EN 14399-5 +AC  

TS EN 14399-6 
+AC (2006) 

Ön yükleme amaçl , yüksek 
mukavemetli yap sal civatalama 
birle imleri - Bölüm 6: Düz hav al  
rondelalar 

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

EN 14399-6 +AC  

TS EN 14399-7 
(2006) 

Ön yükleme amaçl , yüksek 
mukavemetli yap sal civatalama 
birle imleri - Bölüm 7:  

High-strength structural bolting 
assemblies for preloading - Part 7: 
System HV – Countersunk head bolt 
and nut assemblies 

EN 14399-7  

TS EN 14399-8 
(2006) 

Ön yükleme amaçl , yüksek 
mukavemetli yap sal civatalama 
birle imleri - Bölüm 8:  

High-strength structural bolting 
assemblies for preloading - Part 8: 
System HV - Hexagon fit bolt and nut 
assemblies 

EN 14399-8  

TS EN 14399-9 
(2006) 

Ön yükleme amaçl , yüksek 
mukavemetli yap sal civatalama 
birle imleri - Bölüm 9:  

High-strength structural bolting 
assemblies for preloading - Part 9: 
Load indicating washers 

EN 14399-9  

TS EN 14831 
(2006) 

Ba lama elemanlar - S k t rma 
performans  - Basitle tirilmi  tork/aç  
deneyi metodu 

Fasteners - Tightening performance - 
Torque/Angle simplified test method 

EN 14831  

  Non preloaded structural bolting 
assemblies – Part 1 General 
requirements  

prEN 15048-1  

  Non preloaded structural bolting 
assemblies – Part 2 Suitability test 

prEN 15048-2  

TS EN ISO 
15480 (2003) 

Civatalar-Deli ini ve Vida Di ini Kendi 
Açan-Alt kö e Ba l , Rondelal  

Hexxagon washer head drilling screws 
with tapping screw thread 

EN ISO 15480  

TS EN ISO 
15976 (2004) 

Kapal  kör perçinler-Çekerek 
kopartma mandrelli ve ç k nt l  
ba l -St/St 

Closed end blind rivets with break pull 
mandrel and protruding head – St/St 

EN ISO 15976  

TS EN ISO 
15979 (2004) 

Aç k kör perçinler-Çekerek kopartma 
mandrelli ve ç k nt l  ba l -St/St 

Open end blind rivets with break pull 
mandrel and protruding head – St/St 

EN ISO 15979  

TS EN ISO 
15980 (2004) 

Aç k kör perçinler-Çekerek kopartma 
mandrelli ve hav a ba l -St/St 

Open end blind rivets with break pull 
mandrel and countersunk head – St/St 

EN ISO 15980  

TS EN ISO 
15983 (2004) 

Aç k kör perçinler-Çekerek kopartma 
mandrelli ve ç k nt l  ba l -A2/A2 

Open end blind rivets with break pull 
mandrel and protruding head – A2/A2 

EN ISO 15983  

TS EN ISO 
15984 (2004) 

Aç k kör perçinler-Çekerek kopartma 
mandrelli ve hav a ba l -A2/A2 

Open end blind rivets with break pull 
mandrel and countersunk head - A2/A2 

EN ISO 15984  

TS EN 16047 
(2006) 

Ba lama elemanlar - Tork S k t rma 
performans  - Basitle tirilmi  tork/aç  
deneyi metodu 

Fasteners - Torque/clamp force testing EN 16047  

TS EN 20898-7 
(2001) 

Ba lama Elemanlar n n – Mekanik 
Özellikleri K s m 7: Anma Çaplar  1 mm 
– 10 mm Olan Civatalar çin Burulma 
Deneyi ve En Küçük Momentler 

Mechanical Properties of Fasteners – 
Part 7: Torsional Test and Minimum 
Torques for Bolt and Screws with 
Nominal Diameters 1 mm to 10 mm 

EN 20898-7  
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TS EN ISO 
21670 (2004) 

Somunlar-Alt kö e-Flân l -Parçaya 
kaynak edilerek kullan lan 

Hexagon weld nuts with flange (ISO 
21670:2003) 

EN ISO 21670  

  Fasteners; technical delivery 
conditions; design and dimensional 
accuracy 

DIN 267-2  

  Hexagon socket screw keys with pilot DIN 6911  

  Geometrical product specifications 
(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 

DIN 2241  

  Fastener for residential steel framing AISI Publication 
RG-33 

 

15.2.4.2.  Vidalar 
TS 61-1 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar-K s m: 1-

Terimler ve Tarifler 
Fasteners-Section: 1-Glossary of 
Terms and Definitions Relating To 
Threads 

ISO 5408 
DIN 2264 

TS 61-2 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar-K s m: 2-
ISO Metrik-Normal Ad ml -Anma Çap  
1mm-68 mm-Anma Ölçüleri 

Fasteners-ISO Metric Screw Threads-
Section: 2-1 mm To 68 mm Diameter 
Coarse Pitch Threads, Nominal Sizes 

DIN 13/1 

TS 61-3 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar-K s m:3-
ISO Metrik- nce Ad ml -Ad m  0,2 mm, 
0,25 mm ve 0,35 mm- Anma Çap  1 
mm-50 mm- Anma Ölçüleri 

Fasteners-ISO Metric Screw Threads-
Section:3-0,2 mm, 0,25 mm and 0,35 
mm Fine Pitch Threads With Diameters 
From 1 mm To 50 mm, Nominal Sizes 

DIN 13/2 

TS 61-4 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar-K s m-4-
ISO Metrik- nce Ad ml , Ad m  0,5 mm-
Anma Çap  3,5 mm-90 mm Anma 
Ölçüleri 

Fasteners-ISO Metric Screw Threads-
Section: 4-0,5 mm, Fine P tch Threads 
With Diameters From 3,5 mm To 90 
mm-Nominal Sizes 

DIN 13/3 

TS 61-5 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar-K s m:5 
ISO Metrik- nce Ad ml , Ad m, 0;75 
mm-Anma Çap  5 mm-110 mm- Anma 
Ölçüleri 

Fasteners-ISO Metric Screw Threads-
Section:5-0,75 mm Fine Pitch Threads 
With Diameters From 5 mm To 110 
mm- Nominal Sizes 

DIN 13/4 

TS 61-6 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar- K s m:6-
ISO Metrik- nce Ad ml , Ad m  1 mm ve 
1,25 mm-Anma Çap  7,5 mm-200 mm-
Anma Ölçüleri 

Fasteners-ISO Metric Screw Threads-
Section: 6-1 mm and 1,25 mm Fine 
Pich Threads With Diameters From 7,5 
mm To 200 mm, Nominal Sizes 

DIN 13/5 

TS 61-7 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar- K s m:7-
ISO Metrik - nce Ad ml , Ad m  1,5 mm 
-Anma Çap  12 mm-300 mm-Anma 
Ölçüleri 

Fasteners-ISO Metric Secrew Threads- 
Section:7- 1,5 mm Fine Pitch Threads 
With Diameters From 12 mm To 300 
mm, Nominal Sizes 

DIN 13/6 

TS 61-8 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar K s m:8 
ISO Metrik- nce Ad ml , Ad m  2 mm-
Anma Çap  17 mm-300 mm Anma 
Ölçüleri 

Fasteners-ISO Metric Screw Threads - 
Section 8-mm Fine Pitch Threads With 
Diameters From 17 mm to 300 mm 
Nominal Sizes 

DIN 13/7 

TS 61-9 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar K s m:9 
ISO Metrik- nce Ad ml , Ad m  3 mm-
Anma Çap  28 mm-300 mm-Anma 
Ölçüleri 

Fasteners-ISO Metric Screw Threads 
Section-3 mm Fine Pitch Threads With 
Diameters From 28 mm To 300 mm 
Nominal Sizes 

DIN 13/8 

TS 61-10 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar K s m:10 
Iso Metrik- nce Ad ml , Ad m  4 mm-
Anma Çap  40 mm-300 mm Anma 
Ölçüleri 

Fasteners-Iso Metric Screw Threads 
Section:10 4 mm Fine Pitch Threads 
With Diameters From 40 mm To 300 
mm, Nominal Sizes 

DIN 13/9 

TS 61-11 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar K s m:11 
Iso Metrik- nce Ad ml , Ad m  6 mm-
Anma Çap  70 mm-500 mm Anma 
Ölçüleri, 

Fasteners-ISO Metric Screw Threads 
Section:11 6 mm Fine Pitch Threads 
With Diameters From 70 mm To 500 
mm, Nominal Sizes 

DIN 13/10 
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TS 61-12 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar-K s m:12-
ISO Metrik- nce Ad ml , Ad m  8 mm-
Anma Çaplar  130 mm-1000 mm Anma 
Ölçüleri 

Fasteners ISO Metric Screw Threads-
Section:12-8 mm Fine Pitch Threads 
With Diameters From 130 mm To 1000 
mm, Nominal Sizes 

DIN 13/11 

TS 61-13 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar K s m:13 
ISO Metrik-Normal ve nce Ad ml -
Anma Çap  1 mm-300 mm-Vida Serileri 

Fasteners-ISO Metric Screw Threads 
Section: 13-1 mm to 300 mm Diameter 
Coarse and Fine Pitch Threads-Thread 
Series 

ISO 261 
DIN 13/12 

TS 61-14 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar-K s m: 14-
ISO Metrik-Normal ve nce Ad ml -
Anma Çap  1 mm-52 mm-Seçilmi  Çap 
ve Ad mlar-S n r Ölçüleri 

ISO Metric Coarse and Fine Threads-
Section:14-Selected Sizes For Screws, 
Bolts and Nuts From 1 mm To 52 mm 
Screw Thread Diameter and Limits of 
Sizes 

ISO 262 
DIN 13/13 

TS 61-15 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar-K s m:15-
ISO Metrik-Anma Çap -1 mm ve Daha 
Büyük-Tolerans Sistemi Esaslar  

Fasteners-ISO Metric Screw Threads-
Section:15 Principles For A Tolerance 
System For Screw Threads From 1 mm 
Nominal Diameter Upwards 

DIN 13/14 
ISO 965/1 
ISO 965/2 

TS 61-16 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar-K s m: 16-
ISO Metrik-Anma Çap  1 mm ve Daha 
Büyük-Toleranslar ve Temel Sapmalar 

Fasteners-Iso Metric Screw Threads 
Section: 16-Fundamental Deviations 
and Tolerances For Screw Threads 
From 1 mm Nominal Diameter Upwards 

DIN 13/15 
ISO 965/1 

TS 61-17 (1994) Ba lama Elemanlar  Vidalar-K s m: 17-
ISO Metrik Anma Çap  1 mm ve Daha 
Büyük- ç ve D  Vida Mastarlar -Mastar 
Sistemi ve Terimler 

ISO Metric Screw Threads Section: 17-
From 1 mm Nominal Diameter 
Upwards-Gauges For External and 
Internal Threads-Gauging System and 
Terminology 

DIN 13/16 
ISO 1502 

TS 61-18 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar K s m: 18-
ISO Metrik- ç ve D  Vida Mastarlar -
Mastar Boyutlar  ve Tasar m Özellikleri 

ISO Metric Screw Threads-Section: 18-
Gauging For External and Internal 
Threads-Gauge Sizes and Design 
Features 

DIN 13/17 
ISO 1502 

TS 61-19 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar-K s m: 19-
ISO Metrik- ç ve D  Vida Mastarlar -  
Parçalar n n Mastarla Kontrolu ve 
Mastar Kullan m  

Fasteners-ISO Metric Screw Threads-
Section: 19 Gauges For External and 
Internal Threads-Gauging of Work 
Pieces and Use of Gauges 

DIN 13/18 
ISO 1502 

TS 61-20 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar-K s m:20 
ISO Metrik Genel Maksatlar çin Temel 
Profil, Gerçek Profil 

Fasteners-ISO General Purpose Screw 
Threads Section:20-Basic Profile and 
Real Profile 

ISO 68 
DIN 13/19 
 

TS 61-21 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar-K s m: 21-
ISO Metrik Normal Ad ml -Anma Çap  1 
mm-687 mm-En Çok Kullan lan 
Tolerans S n flar na Göre S n r Ölçüleri 

Fasteners-ISO Metric Sarew Threads-
Section: 21-Limits of Sizes for Coarse 
Screw Threads Witvin the Range 1 To 
68 mm Nominal Diameter Together 
With the Commonly Tolerance Classes 

DIN 13/20 

TS 61-22 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar K s m: 22-
ISO Metrik nce Ad ml -Anma Çap  1 
mm-24,5 mm-En çok Kullan lan 
Tolerans S n flar na Göre S n r Ölçüleri 

Fasteners-ISO Metric Screw Threads-
Section: 22 Limits of Sizes For Fine 
Screw Threads Within The Range 1 to 
24,5 mm Nominal Diameter, Together 
With The Commonly Used Tolerance 
Classes 

DIN 13/21 

TS 61-23 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar-K s m:23-
ISO Metrik- nce Ad ml -Anma Çap  25 
mm-52 mm En çok Kullan lan Tolerans 
S n flar na Göre S n r Ölçüleri 

Fasteners-ISO Metric Screw Threads-
Section:23-Limits of Sizes For Fine 
Screw Threads Within The Range 25 to 
52 mm Nominal Diameter, Tagether 
With the Commonly Used Tolerance 
Classes 

DIN 13/22 

TS 61-24 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar-K s m: 24-
ISO Metrik nce Ad ml -Anma Çap  53 
mm-110 mm-En Çok Kullan lan 
Tolerans S n flar na Göre S n r Ölçüleri 

Fasteners-ISO Metric Screw Threads-
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 

DIN 13/24 
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TS 61-25 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar-K s m: 25-
ISO Metrik nce Ad ml -Anma Çap  112 
mm-180 mm En Çok Kullan lan 
Tolerans S n flar na Göre S n r Ölçüleri 

Fasteners-ISO Metric Screw Threads-
Section: 25-Limits of Sizes For Fine 
Screw Threads Within the Range 112-
180 mm Nominal Diameter, Together 
With the Commonly Used Tolerance 
Clases 

DIN 13/24 

TS 61-26 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar-K s m:26-
ISO Metric- nce Ad ml  Anma Çap  182 
mm-250 mm En Çok Kullan lan 
Tolerans S n flar na Göre S n r Ölçüleri 

Fasteners-ISO metric Screw Threads-
Section:26, Limits of Sizes For Fine 
Screw Threads Withing The Range 182 
to 250 mm Nominal Diameter, Together 
With The Commonly Used Tolerance 
Classes 

DIN 13/25 

TS 61-27 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar-K s m:27-
ISO Metrik nce Ad ml -Anma Çap  252 
mm-1000 mm-En Çok Kullan lan 
Tolerans S n flar na Göre S n r Ölçüleri 

Fasteners-ISO Metric Screw Threads-
Section:27 Limits of Sizes For Fine 
Screw Threads Within ,the Range 252 
to 1000 mm Niminal Diameter, 
Together With the Commonly Used 
Tolerance Classes 

DIN 13/26 

TS 61-28 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar-K s m: 28-
ISO Metrik-Normal ve nce Ad ml -
Anma Çap  1 mm-355 mm-Sapmalar  

Fasteners-ISO Metric Screw Threads-
Section: 28-Coarse and Fine Screw 
Treads From 1 to 355 mm Screw 
Thread Diameter-Deviations 

DIN 13/27 
ISO 965/3 

TS 61-29 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar-K s m: 29-
ISO Metrik Normal ve nce Ad ml -
Anma Çap  1 mm-250 mm Olan-Di  
Dibi Kesit Alan , Çekme Gerilmesi Kesit 
Alan  ve Ad m Aç lar  

Fasteners-ISO Metric Screw Threads-
Section: 29-Coarse and Fine Screw 
Thread-1 mm To 250 mm Nominal 
Diameter-Root Cross Sections, Tensile 
Stress Cross-Sections and Pitch 
Angles 

DIN 13/28 

TS 61-35 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar-K s m: 35-
ISO Metrik-Klavuz Çekilmi  ç Vida çin 
Tercih Edilen Tolerans S n f  
Kombinasyonuna Göre S n r Ölçüleri 

ISO Metric Screw Threads-Section: 35-
Combination of Tolerance Classes For 
the Prefered Use For Formed Internal 
Screw Threads 

DIN 13/30 

TS 61-36 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar-K s m: 36-
ISO Metrik-D  Vidalar-Geçme Uyumu, 
Toleranslar, Sapma S n rlar  ve S n r 
Ölçüleri 

Fasteners-ISO Metric Screw Threads-
Section: 36-External Threads for 
Transition Fits-Tolerances, Limit 
Deviations, Limits of Size 

DIN 13/51 

TS 61-37 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar K s m: 37-
ISO Metrik, Çok A zl -Boyut ve 
Toleranslar 

Fasteners-ISO Metric Screw-Threads 
Section: 37-Multi-Start Threads-
Dimensions and Toleransces 

DIN 13/52 

TS 61-50 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar- K s m:50 -
ISO Metrik-Anma Çap  1 mm'den 
Küçük- Temel Profil 

Fasteners-ISO Metric-Screw Threads-
Section:50 -Screw Threads Below 1 
mm-Diameter-Basic Profile 

DIN 14/1 
ISO/R 1501 

TS 61-51 (1994) Ba lama Elemanlar - Vidalar-K s m:51 -
ISO Metrik-Anma Çap  Çap - 1 mm'den 
Küçük -Anma Boyutlar  

Fasteners ISO Metric Screw Threads-
Section:51 Screw Threads Below 1 mm 
Diameter-Nominal Dimensions 

DIN 14/2 
ISO/R 1501 

TS 61-52 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar-K s m:52-
ISO Metrik-Anma Çap  1 mm'den 
Küçük-Toleranslar 

Fasteners- ISO Metric Screw Thread- 
Section:52 Screw Threads Below 1 mm 
Diameter - Tolerances 

DIN 14/3 
ISO/R 1501 

TS 61-53 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar- K s m:53-
ISO Metrik-Anma Çap  1 mm 'den 
Küçük-S n r Ölçüleri 

Fasteners- ISo Metric Screw Threads- 
Section:53-Screw Threads Below 1 mm 
Diameter-Limit of Sizes 

DIN 14/4 
ISO/R 1501 

TS 61-60 (1994) Ba lama-Elemanlar -Vidalar-K s m: 60-
ISO Metrik Trapez-Vida Profilleri 

Fasteners-ISO Metrik Trapezoidal 
Screw Threads- Section: 60- Thread 
Profiles 

ISO 2901 
DIN 103/1 
BS 5346 

TS 61-61 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar-K s m: 61-
ISO Metrik,Trapez-Vida Serileri 

Fasteners-ISO Metric Trapezoidal 
Screw Thread-Section: 61-Selected 
Diameter/Pitch Combinations 

ISO 2902 
DIN 103/2 
DIN 513/2 
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TS 61-62 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar-K s m: 62-
ISO Metrik, Trapez-Toleranslar ve 
Temel Sapmalar-Genel Maksatlar çin 

Fasteners-ISO Metric Trapezoidal 
Screw Thread-Section: 62-
Fundamental-Deviations and 
Tolerances for Trapezodial Screw 
Threads of General Purposes 

ISO 2903 
 

TS 61-63 (1994) Ba lama Elemanlar - Vidalar- K s m:63 
ISO Metrik, Trapez- Anma Boyutlar  

Fasteners ISO Metrik Trapezoidal 
Screw Threads- Section:63- Nominal 
Dimensions 

ISO 2904 
DIN 103/4 
BS 5346 

TS 61-64 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar- K s m:64 - 
ISO Metrik- Trapez- Anma Çap  8 mm-
100 mm ç Vida - S n r Ölçüleri  

Fasteners- ISO Metric Trapezoidal 
Screw Threads Section:64 Limiting 
Sizes For Nut Threads From 8 to 100 
mm Nominal Diameter 

DIN 103/5 
 

TS 61-65 (1994) Ba lama Elemanlar - Vidalar- K s m:65-
ISO Metrik Trapez Anma Çap  105 mm-
300 mm- ç Vida S n r Ölçüleri 

Fasteners- ISO Metric Trapezoidal 
Screw Threads- Section:65 Limiting 
Sizes for Nut Threads From 105 To 
300 mm Nominal Diameter 

DIN 103/6 
 

TS 61-66 (1994) Ba lam Elemanlar - Vidalar- K s m:66- 
ISO Metrik Trapez- Anma Çap  8 mm-
100 mm-D  Vida- S n r Ölçüleri 

Fasteners-ISO Metric Trapezoidal 
Screw Threads-Section:66- Limiting 
Sizes Foo Bolt Threads From 8 to 100 
mm Nominal Diameter 

DIN 103/7 
 

TS 61-67 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar- K s m:67-
ISO Metrik Trapez Anma Çap  105 mm-
300 mm- D  Vida- S n r Ölçüleri 

Fasteners-ISO Metric Trapezoidal 
Screw Thread Section:67-Limiting 
Sizes for Bolt Threads From 105 To 
300 mm Nominal Diameter 

DIN 103/8 
 

TS 61-68 (1994) Ba lama Elemanlar -Vidalar- K s m:68-
ISO Metrik-Trapez- ç ve D  Vida 
Mastarlar - Mastar Boyutlar  ve Tasar m 
Özellikleri 

Fasteners-ISO Metric Trapezoidal 
Screw Threads- Section: 68- Gauging 
of External Internal and Threads-
Gauge Dimensions and Desing 
Features 

DIN 103/9 
 

TS 61-72 (1994) Ba lama Elemanlar - Vidalar- K s m:72- 
Metrik- Trapez-Küt- Vida Profilleri 

Fasteners- Stub Metric Trapezoidal 
Screw Threads- Section:72- Threads 
Profile 

DIN 380/1 
 

  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 0.112 in. (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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15.2.5.  Yüksek Dayan ml  Tel Halatlar 
  Prestressing steels – Part 3: Strand EN 10138-3 

TS EN 10244-2 
(2005) 

Çelik tel ve tel mamuller- Çelik tel 
üzerine demir d  metal kaplamalar- 
Bölüm 2: Çinko veya çinko ala ml  
kaplamalar 

Steel wire and wire products – Non-
ferrous metallic coating on steel wire – 
Part 2: Zink or zink alloy coating 

EN 10244-2 

TS EN 10244-3 
(2005) 

Çelik tel ve tel mamuller - Çelik tel 
üzerine demir d  metalik kaplamalar - 
Bölüm 3: Alüminyum kaplamalar 

Steel wire and wire products – Steel 
wire for ropes– Part 3: Round and 
shaped non alloy steel wires for high 
duty applications 

EN 10264-3 

TS EN 10244-4 
(2005) 

Çelik tel ve tel mamuller - Çelik tel 
üzerine demir d  metal kaplamalar - 
Bölüm 4: Kalay kaplamalar 

Steel wire and wire products – Steel 
wire for ropes– Part 4: Stainless steel 
wires  

EN 10264-4 

TS EN 12385-1 
(2005) 

Çelik tel halatlar – Güvenlik – Bölüm 1: 
Genel kurallar 

Steel wire ropes – Safety – Part 1: 
General requirements  

EN 12385-1 

TS EN 12385-10 
(2005) 

Çelik tel halatlar – Güvenlik – Bölüm 
10: Genel yap  eleman  olarak 
kullan lan spiral halatlar 

Steel wire ropes – Safety – Part 10: 
Spiral ropes for general structural 
applications 

EN 12385-10 

TS EN 13411-4 
(2002) 

Çelik Tel Halatlar çin Ba lant  Uçlar -
Güvenlik-Bölüm 4:Metal ve Reçine 
Soketleme        Direktif : 98/37/EC 

Terminations of wire ropes – Safety – 
Part 4: Metal and resin socketing 

EN 13411-4 

 
15.2.6.  Mesnetler 
TS EN 1337-3 
(2006) 

Mesnetler - Yap larda kullan lan - 
Bölüm 3: Elastomerik mesnetler 

Structural bearings – Part 3: 
Elastomerik bearings 

EN 1337-3 

TS EN 1337-4 
(2006) 

Mesnetler - Yap larda kullan lan - 
Bölüm 4: Makara mesnetler 

Structural bearings – Part 4: Roller 
bearings 

EN 1337-4 

TS EN 1337-5 
(2006) 

Mesnetler - Yap larda kullan lan - 
Bölüm 3: Çanak mesnetler 

Structural bearings – Part 5: Pot 
bearings 

EN 1337-5 

TS EN 1337-6 
(2006) 

Mesnetler - Yap larda kullan lan - 
Bölüm 6: Be ik mesnetler 

Structural bearings – Part 6: Rocker 
bearings 

EN 1337-6 

TS EN 1337-7 
(2005) 

Mesnetler - Yap larda kullan lan - 
Bölüm 7: Küresel ve silindirik PTFE 
mesnetler 

Structural bearings – Part 7: Spherical 
and cylindirical PTFE bearings 

EN 1337-7 

  Structural bearings – Part 8: Guide 
bearings and restraint bearings 

EN 1337-8 

TS EN 1337-11 
(1999) 

Yap sal yataklar - Bölüm 11: Ta ma, 
depolama ve tesisler 

Structural bearings – Part 11: 
Transport, storage and installation 

EN 1337-11 

 
15.3.  Tasar m, imalat ve montaj 
  ISO system of limits and fits. Part 2: 

Tables of Standard tolerance grades 
and limit deviations for holes and shafts 

ISO 286-2  

TS 498 (1987) T1 
(1997) 

Yap  Elemanlar n n 
Boyutland r lmas nda Al nacak Yüklerin 
Hesap De erleri 

Design Loads for Buildings  

TS 648 (1980) Çelik Yap lar n Hesap ve Yap m 
Kurallar  

Building Code for Steel Structures  

TS ENV 1090-1 
(2004) 

Çelik Yap  Uygulamalar  - Bölüm-1: 
Genel Kurallar ve Binalar için Kurallar 

Execution of Steel Structures; Part 1: 
General Rules and Rules for Buildings 

ENV 1090-1  

prEN 1090-2 
(2004) 

 Execution of Steel Structures and 
Aluminium Structures - Part 2: 
Technical requirements for the 
execution of steel structures 

prEN 1090-2  
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TS ENV 1090-3 
(2004) 

Çelik Yap  Uygulamalar  - Bölüm-3: 
Yüksek Akma Dayan ml  Çelikler için 
lave Kurallar 

Execution of Steel Structures; Part 3: 
Supplementary Rules High Yield 
Strength Steel 

ENV 1090-3  

TS 1845-1 EN 
20286-1 (1996)  

Toleranslar-S n r Ölçüleri ve 
Al t rmalar çin ISO Sistemi Bölüm 1: 
Genel Kurallar - Toleranslar Sapmalar 
ve Al t rmalar için  

ISO system of limits and fits -- Part 1: 
Bases of Tolerances, Deviations and 
Fits 

EN 20286-1  

TS 1845-2 EN 
20286-2 (1996)  

Toleranslar-S n r Ölçüleri ve 
Al t rmalar çin ISO Sistemi Bölüm 2: 
Delikler ve Miller çin Esas Tolerans 
Nitelikleri ve S n r Sapmalar na ait 
Çizelgeler 

ISO system of limits and fits -- Part 2: 
Tables of standard tolerance grades 
and limit deviations for holes and shafts 

EN 20286-2  

TS 1980-1 EN 
22768-1 (1995) 
(Tadil-I / 2005) 

Genel Toleranslar-Bölüm: 1- Tolerans  
Verilmemi  Uzunluk ve Aç  Ölçüleri çin 
Toleranslar  

General Tolerances-Part 1-Tolerances 
For Lineer and Angular Dimensions 
Without Individual Tolerance 
Indications 

EN 22768-1  

TS 1980-2 EN 
22768-2 (1995) 

Genel Toleranslar-Bölüm: 2- Tolerans  
Verilmemi  ekil ve Konumlar çin 
Geometrik Toleranslar Uzunluk ve Aç  
Ölçüleri  

General Telorances-Part 2- 
Geometrical Tolerances For Features 
Without Individual Tolerance 
Indications 

EN 22768-2  

TS EN 1990 
(2002) 

 

Eurocade-Yap  Tasar m n n Temelleri Eurocode - Basis of structural design EN 1990 

TS EN 1993-1-1 
(2005)/AC (2006) 

Eurocode 3: Çelik Yap lar n 
Projelendirilmesi –Bölüm 1-1: Genel 
Kurallar ve Bina Kurallar   

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: Çelik Yap lar n 
Projelendirilmesi Bölüm 1-2: Genel 
Kurallar -Yap sal, Yang n 
Projelendirilmesi 

Eurocode 3: Design of Steel Structures; 
Part 1-2: General Rules – Structural 
Fire Design 

EN 1993-1-2+AC  

TS EN 1993-1-3 
(2007) 

Eurocode 3: Çelik Yap lar n 
Projelendirilmesi Bölüm 1-3: Genel 
Kurallar – So ukta Biçimlendirilmi  nce 
Ölçülü Elemanlar ve Saçla Kaplama 
için 

Eurocode 3: Design of Steel Structures; 
Part 1-3: General Rules – 
Supplementary Rules for Cold Formed 
Thin Gauge Members and Sheeting 

ENV 1993-1-3  

TS EN 1993-1-4 
(2007) 

Eurocode 3: Çelik Yap lar n 
Projelendirilmesi Bölüm 1-4: Genel 
Kurallar – Paslanmaz Çelik çin Ek 
Kurallar 
 

Eurocode 3: Design of Steel Structures; 
Part 1-4: General Rules –
Supplementary Rules for Stainless 
Steel 

ENV 1993-1-4  

TS ENV 1993-1-
6 (2005) 

Eurocode 3: Çelik yap lar n tasar m  - 
Bölüm 1-6: Genel kurallar - Kabuk 
yap lar için ilâve kurallar 

Eurocode 3: Design of Steel Structures; 
Part 1-6: General rules – Strength and 
stability of shell structures 

EN 1993-1-6  

TS EN 1993-1-8 
(2005) 

Eurocode 3: Çelik yap lar n tasar m  – 
Bölüm 1-8: Genel kurallar - Birle im 
yerlerinin tasar m  

Eurocode 3: Design of steel structures - 
Part 1-8: Design of joints 

EN 1993-1-8+AC  

  Eurocode 3: Design of steel structures - 
Part 1-11: Design of structures with 
tension components 

EN 1993-1-11  

TS EN 1994-1-1 
(2005) 

Eurocode 4: Çelik ve beton karma 
yap lar n tasar m  – Bölüm 1.1 : Genel 
kurallar ve binalar için kurallar 

Eurocode 4 - Design of composite steel 
and concrete structures - Part 1-1: 
General rules and rules for buildings 

EN 1994-1-1  

TS EN 1994-1-2 
(2005) 

Eurocode 4: Çelik yap lar n 
Projelendirilmesi – Bölüm 1.2 : Genel 
Kurallar - Yap  Yang n projelendirilmesi 

Eurocode 4 - Design of composite steel 
and concrete structures - Part 1-2: 
General rules - Structural fire design 

EN 1994-1-2  

TS 3357 (1979) Çelik Yap larda Kaynakl  Birle imlerin 
Hesap ve Yap m Kurallar  

Building Code for the Design and 
Execution of Welded Connections in 
Steel Structures 

 

TS 4561(1985) Çelik Yap lar n Plastik Teoriye Göre 
hesap Kurallar  

Rules for Plastic Design of Steel 
Structures 
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TS EN ISO 5817 
(2007) 

Kaynak - Çelik, nikel, titanyum ve 
ala mlar nda ergitme kaynakl  (Demet 
kayna  hariç) birle tirmeler - Kusurlar 
için kalite seviyeleri 

Welding - Fusion-welded joints in steel, 
nickel, titanium and their alloys (beam 
welding excluded) - Quality levels for 
imperfections 

EN ISO 5817 

TS 11151 EN 
ISO 9013 (2002) 

Kaynak le lgili lemler - Is l Kesme 
(Oksijen/Petrol Gaz  Alevi) Yüzeylerinin 
Boyut Toleranslar  Ve Kalite 
S n fland r lmas  

Thermal cutting – Classification of 
thermal cuts – Geometrical product 
specification and quality tolerances 

EN ISO 9013 

TS 11372 (1994) Çelik Yap lar – Hafif – So ukta ekil 
Verilmi  Profillerle Olu turulan – Hesap 
Kurallar  

Light Weight Steel Structures – 
Composed of Cold Formed Steel 
Members – Design Rules 

 

DBYBHY (2007) Deprem Bölgelerinde Yap lacak Binalar 
Hakk nda Yönetmelik 

  

BYKHY (2002) Binalar n Yang ndan Korunmas  
Hakk nda Yönetmelik 

  

  American Iron and Steel Inst tute, Load 
Resistance Factor Design – Cold 
formed steel 

AISI  LRFD 

 
15.4.  Kaynak 
TS 280 EN ISO 
9018 (2005) 

Metalik malzemelerde kaynak diki leri 
üzerinde tahribatl  muayeneler – 
stavroz ve bindirmeli birle tirmelerde 

çekme deneyi  

Destructive tests on welds in metallic 
materials – Tensile test on cruciform 
and lapped joints 

EN ISO 9018  

TS EN 287-1 
(2007) 

Kaynakç lar n yeterlilik s nav  - Ergitme 
kayna  - Bölüm 1: Çelikler 

Qualification test of welders - Fusion 
welding - Part 1: Steels 

EN 287-1  

TS EN 288-2 
(1997) 

Metalik Malzemelerin Kaynak 
Prosedürlerinin artnamesi ve Onay -
K s m 2: Ark Kayna  çin Kaynak 
Prosedürü artnamesi  

Specification and approval of welding 
procedures for metallic materials- Part 
2: Welding procedure specification for 
arc welding 

EN 288-2  

TS EN 719 
(1995) 

Kaynak Koordinasyonu-Görev ve 
Sorumluluklar 

Welding Coordination-Tasks and 
Responsibilities 

EN 719  

TS EN 1011-1 
(2003) 

Kaynak – Metalik Malzemelerin 
Kayna  için Tavsiyeler Bölüm 1: Ark 
Kayna  için Genel K lavuz 

Welding - Recommendations for 
welding of metallic materials - Part 1: 
General guidance for arc welding 

EN 1011-1  

TS EN 1011-2 
(2004) 

Kaynak – Metalik malzemelerin kayna  
için tavsiyeler Bölüm 2: Ferritik 
çeliklerin ark kayna  

Welding - Recommendations for 
welding of metallic materials - Part 2: 
Arc welding of ferritic steels 

EN 1011-2  

TS EN 1011-3 
(2004) 

Kaynak – Metalik malzemelerin kayna  
için tavsiyeler Bölüm 2: Paslanmaz 
çeliklerin ark kayna  

Welding – Recommendations for 
welding of metallic materials –Part 3: 
Arc welding of stainless steels 

EN 1011-3  

TS EN 1418 
(2003) 

Kaynak Personeli-Metalik Malzemelerin 
Tam Mekanize ve Otomatik Ergitme 
Kayna  çin Kaynak Operatörlerinin ve 
Direnç Kaynak Ayarc lar n n Yeterlilik 
S nav  

Welding personnel-Approval testing of 
welding operators for fusion wleding 
and resistance wled setters for fully 
mechanized and automatic welding of 
metallic materials 

EN 1418  

TS 3357 (1979) Çelik Yap larda Kaynakl  Birle imlerin 
Hesap ve Yap m Kurallar  

Building Code for the Design and 
Execution of Welded Connections in 
Steel Structures 

 

TS EN ISO 3834-
1 (2006) 

 Quality requirements for fusion welding 
of metallic materials - Part 1: Criteria for 
the selection of the appropriate level of 
quality requirements 

EN ISO 3834-1  

TS EN ISO 3834-
2 (2006) 

 Quality requirements for fusion welding 
of metallic materials - Part 2: 
Comprehensive quality requirements 

EN ISO 3834-2  

TS EN ISO 3834-
3 (2006) 

 Quality requirements for fusion welding 
of metallic materials - Part 3: Standard 
quality requirements 

EN ISO 3834-3  
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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 ISO 4063  

TS 5437 (1988) Kaynak A zlar  - Çelik Boru ve 
Ba lant  Parçalar  Uçlar n n Kaynak 
çin Haz rlanmas  

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 Sonras  Uygulanan Is l lem 
Metotlar  

Methods of Post Weld Heat Treatment ISO/TR 17663 

TS 7307 EN ISO 
4063 (2006) 

Kaynak ve kaynakla ilgili i lemler - 
lemlerin adland r lmas  ve referans 

numaralar 

Welding and allied processes - 
Nomenclature of processes and 
reference numbers 

EN ISO 4063  

TS 7536 ISO 
6520-1 (2003) 

Kaynak ve lgili lemler-Metalik 
Malzemelerde Geometrik Kusurlar n 
S n fland r lmas -Bölüm 1: Ergitme 
Kaynak 

Welding and allied processes-
classification of geometric 
imperfections in metllic materials-Part 
1:Fusion welding 

ISO 6520-1  

TS 7830 EN 
25817 (1996) 

Çeliklerde Ark Kaynakl  Birle tirmeler-
Kusurlar çin Kalite Seviyeleri K lavuzu 

Arc Welded Jionts in Steel Guidance 
on Quality Levels for Imperfections 

EN 25817  

TS EN ISO 9692-
1 (2005) 

Kaynak ve benzer i lemler – Kaynak 
a z  haz rl  için tavsiyeler – Bölüm 1: 
Çeliklerin elle metal-ark kayna , gaz 
korumal  metal-ark kayna , gaz 
kayna , T G kayna  ve demet 
kayna  

Welding and allied processes – 
Recommendations for joint preparation 
– Part 1 : Manual metal-arc welding, 
gas shielded metal-arc welding, gas 
welding, TIG welding and beam 
welding of steels 

EN ISO 9692-1  

TS EN ISO 9692-
2 (2004) 

Kaynak ve benzer i lemler – Kaynak 
a z  haz rl  – Bölüm 2: Çeliklerin 
tozalt  ark kayna  

Welding and allied processes – Joint 
preparation – Part 2 : Submerged arc 
welding of steels 

EN ISO 9692-2  

  Welding – Peel and chisel testing of 
resistance spot, projection and seam 
welds 

ISO  10447 

TS 11151 EN 
ISO 9013 (2002) 

Kaynak le lgili lemler - Is l Kesme 
(Oksijen/Petrol Gaz  Alevi) Yüzeylerinin 
Boyut Toleranslar  Ve Kalite 
S n fland r lmas  

Welding and allied processes - Quality 
classification and dimensional 
tolerances of thermally cut (oxygen/fuel 
gas flame) surfaces 

EN ISO 9013  

TS 11429 ISO 
6520-2 (2004) 

Kaynak ve lgili lemler-Metalik 
Malzemelerde Geometrik Kusurlar n 
S n fland r lmas -Bölüm 2: Bas nç 
kayna  

Welding and allied processes-
Classification of geometric 
imperfections in metallic materials – 
Part 2 : Pressure welding 

ISO 6520-2  

  Welding – Implemantation of EN 729 
(EN ISO 3834) on quality requirements 
for fusion welding of metallic materials 

CEN/CR 13576 

TS EN ISO 
13919-1 (1996) 

Çelikte, Elektron ve Lazer Kaynakl  
Birle tirmeler-Kusurlar çin Kalite 
Seviyeleri K lavuzu 

Welding - Electrons and laser beam 
welded joints; guidance on quality 
levels for imperfections - Part 1: Steel 

EN ISO 13919-1  

TS EN ISO 
14554-1 (2004) 

Kaynak için kalite artlar  - Metalik 
malzemelerin direnç kayna  – Bölüm 
1: Kapsaml  kalite artlar  

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 
14555 (1999) 

Kaynak- Metalik Malzemelerin Saplama 
Ark Kayna  

Welding- Arc stud welding of metallic 
materials 

EN ISO 14555  

  Welding – Guidelines for a metallic 
materials grouping system 

CEN ISO/TR 
15608 

  Specification and qualification of 
welding procedures for metallic 
materials - Welding procedure 
specification - Part 1: Arc welding 

EN ISO 15609-1  

TS EN ISO 
15609-2  (2002)  
A1 (2006) 

Metalik malzemeler için kaynak 
prosedürlerinin artnamesi ve 
vas fland r lmas  - Kaynak prosedürü 
artnamesi –Bölüm 2: Gazalt  kayna  

(ISO 1509-22001) 

Specification and qualification of 
welding procedures for metallic 
materials - Welding procedure 
specification - Part 2: Gas welding 

EN ISO 15609-2   

TS EN ISO 
15609-3  (2005) 

Metalik malzemeler için kaynak 
prosedürlerinin artnamesi ve 
vas fland r lmas  - Kaynak prosedürü 
artnamesi –Bölüm 3: Elektron demet 

kayna  

Specification and qualification of 
welding procedures for metallic 
materials - Welding procedure 
specification - Part 3: Electron beam 
welding 

EN ISO 15609-3   

TS EN ISO 
15609-4  (2005) 

Metalik malzemeler için kaynak 
prosedürlerinin artnamesi ve 
vas fland r lmas  - Kaynak prosedürü 
artnamesi –Bölüm 4: Lâzer demet 

kayna  

Specification and qualification of 
welding procedures for metallic 
materials - Welding procedure 
specification - Part 4: Laser beam 
welding 

EN ISO 15609-4   

TS EN ISO 
15609-5 (2004) 

Kaynak-Metalik malzeme grupland rma 
sistemi için 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 EN ISO 
15610 (2005) 

Metalik malzemeler için kaynak 
prosedürlerinin vas fland r lmas  ve 
artnamesi – Deneye tabi tutulmu  

kaynak sarf malzemelerini esas alan 
vas fland rma 

Specification and qualification of 
welding procedures for metallic 
materials – Qualification based on 
tested welding consumables 

EN ISO 15610  

TS EN ISO 
15611 (2005) 

Metalik malzemeler için kaynak 
prosedürlerinin artnamesi ve 
vas fland r lmas  – Önceki kaynak 
tecrübesini esas alan vas fland rma 

Specification and qualification of 
welding procedures for metallic 
materials – Qualification based on 
previous welding experience 

EN ISO 15611  

TS EN ISO 
15612 (2005) 

Metalik malzemeler için kaynak 
prosedürlerinin artnamesi ve 
vas fland r lmas  – Standard bir kaynak 
prosedürünün uyarlanmas  vas tas yla 
vas fland rma 

Specification and qualification of 
welding procedures for metallic 
materials – Qualification by adoption of 
a standard welding procedure 

EN ISO 15612  

TS EN ISO 
15613 (2005) 

Metalik malzemeler için kaynak 
prosedürlerinin artnamesi ve 
vas fland r lmas  – malât öncesi 
kaynak deneyini esas alan 
vas fland rma 

Specification and qualification of 
welding procedures for metallic 
materials - Qualification based on pre-
production welding test 

EN ISO 15613  

TS EN ISO 
15614-1 (2006)  

Metalik Malzemelerin Kaynak 
Prosedürlerinin artnamesi ve Onay -
Kaynak Prosedürü Deneyi-Bölüm 
1:Çeliklerin Ark ve Gaz Kayna  ve 
Nikel ve Nikel Ala mlar n n Ark 
Kayna  Çeliklerin Ark Kayna  çin 
Kaynak Prosedür 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 
15620 (2000) 

Kaynak - metalik malzemelerin 
sürtünme kayna   Direktif : 97/23/EC 

Welding- Friction welding of metallic 
materials (ISO 15620:2000) 

EN ISO 15620  

TS EN ISO 
17652-2 (2004) 

Kaynak - Kaynak ve ilgili i lemlerle 
alakal  atölye deney okuma kitab  - 
Bölüm 2: Atelyenin kaynak özellikleri 

Welding - Test for shop primers in 
relation to welding and allied processes 
- Part 2: Welding properties of shop 
primers 

EN ISO 17652-2  

  Grouping systems for materials – 
European materials 

CEN ISO/TR 
20172 
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15.5.  Muayene ve Deneyler  
TS 140 EN ISO 
6508-1 (2000) 

Metalik Malzemeler - Rockwell Sertlik 
Deneyi – Bölüm 1: Deney Metodu (A, 
B, C, D, E, F, G, H, K, N, T Skalalar ) 

Metallic Materials- Rockwell Hardness 
Test Part 1: Test Method (Scales A, B, 
C, D, E, F, G, H, K, N, T 

EN ISO 6508-1 

TS 206 (1975) Basma Deneyi - Metalik Malzemede  Compression Testing f Metallic 
Materials  

 

TS 207 EN ISO 
6507 (2002) 

Metalik Malzemeler - Vickers Sertlik 
Deneyi 

Metallic materials. Vickers hardness 
test  

EN ISO 6507 

TS 280 EN ISO 
9018 (2005) 

Metalik malzemelerde kaynak diki leri 
üzerinde tahribatl  muayeneler – 
stavroz ve bindirmeli birle tirmelerde 

çekme deneyi 

Destructive tests on welds in metallic 
materials – Tensile test on cruciform 
and lapped joints 

EN ISO 9018 

TS EN 571-1 
(2002) 

Tahribats z Muayene- Penetrant 
Muayenesi- Bölüm 1: Genel Kurallar 

Non destructive testing- Penetrant 
testing- Part 1: General principles 

EN 571-1  

TS EN 970 
(2003) 

Ergitme Kaynaklar n n Tahribats z 
Muayenesi-Gözle Muayene 

Non destructive examination of fusion 
welds-visual examination 

EN 970  

TS EN 1290 
(2003) 

Kaynaklar n Tahribats z Muayenesi-
Kaynaklar n Manyetik Parçac kla 
Muayenesi 

Non-destructive examination of welds - 
Magnetic particle examination of welds 

EN 1290  

TS EN 1435 /A2 
(2006) 

Kaynak Diki lerinin Tahribats z 
Muayenesi - Kaynakl  Birle tirmelerin 
Radyografik Muayenesi 

Non-destructive testing of welds - 
Radiographic testing of welded joints: 
Amendment A2 

EN 1435 /A2  

TS EN 1711 
(2003) /A1 (2006) 

Kaynaklar n Tahribats z Muayenesi-
Karma k Düzlem Analizi ile 
Kaynaklar n Girdap Ak m Muayenesi 

Non-destructive examination of welds - 
Eddy current examination of welds by 
complex plane analysis; Amendment 
A1 

EN 1711 /A1  

TS EN 1713 
(2002) /A2 (2006) 

Kaynaklar n Tahribats z Muayenesi - 
Ultrasonik Muayene –Kaynaklardaki 
Belirtilerin Karakterizasyonu 

Non-destructive testing of welds - 
Ultrasonic testing - Characterization of 
indications in welds; Amendment A2 

EN 1713 /A2  

TS EN 1714 
(2002) /A2 (2006) 

Kaynaklar n Tahribats z Muayenesi - 
Kaynakl  Birle tirmelerin Ultrasonik 
Muayenesi 

Non-destructive testing of welds - 
Ultrasonic testing of welded joints; 
Amendment A2 

EN 1714 /A2  

TS EN ISO 6506-
1 (2007) 

Metalik Malzemeler – Brinell Sertlik 
Deneyi – Bölüm 1: Deney Metodu 

Metallic materials - Brinell hardness 
test - Part 1: Test method 

EN ISO 6506-1 

TS EN 10160 
(2006) 

Kal nl  6 mm’ye e it veya daha fazla 
olan yass  çelik mamulün ultrasonik 
muayenesi (yans ma tekni i) 

Ultrasonic testing of steel flat product of 
thickness equal or greater than 6 mm 
(reflexion method) 

EN 10160 

TS EN 12062 
(2002) A2 (2006) 

Kaynaklar n Tahribats z Muayenesi- 
Metalik Malzemeler çin Genel Kurallar 

Non-destructive testing of welds – 
General rules for metallic materials  

EN 12062 

  Standard Test Method for Resistance 
of Organic Coatings to the Effects of 
Rapid Deformation (Impact) 

ASTM D 2794 

  Standard Test Methods for Measuring 
Adhesion by Tape Test 

ASTM D 3359 

 
15.6.  Saha Montaj  
  Tolerances for buildig – Part 1: Basic 

principles for evaluation and 
specification 

ISO 3443-1 

  Tolerances for buildig – Part 2: Method 
for predicting  

ISO 3443-2 

  Tolerances for buildig – Part 3: Method 
for selecting target size and predicting 
fit 

ISO 3443-2 

TS ISO 4463-1 
(2007) 

 Measurement methods for building; 
setting-out and measurement; part 1: 
planning and organization, measuring 
procedures, acceptance criteria 

ISO 4463-1  
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TS ISO 7976-1 
(1996) 

Bina Toleranslar -Binalar n ve Binada 
Kullan lan Elemanlar n Ölçüm Metotlar  
Bölüm 1: Metotlar ve Cihazlar 

Tolerances for building - Methods of 
measurement of building and building 
products – Part 1: Methods and 
instruments  

ISO 7976-1 

TS ISO 7976-2 
(1996) 

Bina Toleranslar -Binalar n ve Binada 
Kullan lan Elemanlar n Ölçüm Metotlar  
Bölüm 2: Position of Measuring Points 

Tolerances for building - Methods of 
measurement of building and building 
products – Part 2: Position of 
measuring points 

ISO 7976-2 

  Building construction. Measuring 
instruments. Procedures for 
determining acccuricy in use 

ISO 8322 

 

15.7.  Korozyondan Koruma  
15.7.1.  Yüzey Haz rl  ve Boya 
TS 4772  EN ISO 
2808 (1999) / T1 
(2005) 

Boyalar ve Vernikler - Film Kal nl  
Tayini 

Paints and varnishes - Determination of 
film thickness 

EN ISO 2808  

 Çelik Yüzeylerin Haz rlanmas - Boya ve 
lgili Malzemelerin Uygulanmas ndan 

Önce- Yüzey Temizli inin Gözle 
De erlendirilmesi - Bölüm 3: 

Preparation of steel substrates before 
application of paints and related 
products – Visual assessment of 
surface cleanliness - Part 3: 
Preparation grades of welds, cut edges 
and other areas with surface 
imperfactions  

ISO 8501-3  

 Çelik Yüzeylerin Haz rlanmas - Boya ve 
lgili Malzemelerin Uygulanmas ndan 

Önce- Yüzey Temizli i 
De erlendirilmesi çin Deneyler- Bölüm 
1:  

Preparation of steel substrates before 
application of paints and related 
products - Tests for the assessment of 
surface cleanliness - Part 1: Rust 
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 

EN ISO 8502-1  

TS EN ISO 8502-
2 (2006) 

Çelik Yüzeylerin Haz rlanmas - Boya ve 
lgili Malzemelerin Uygulanmas ndan 

Önce- Yüzey Temizli i 
De erlendirilmesi çin Deneyler- Bölüm 
2: Temizlenmi  Yüzeylerdeki Klorürün 
Laboratuvarda Tayini 

Preparation of steel substrates before 
application of paints and related 
products - Tests for the assessment of 
surface cleanliness - Part 2: Laboratory 
determination of chloride on cleaned 
surfaces 

EN ISO 8502-2  

TS EN ISO 8502-
3 (2002) 

Çelik Yüzeylerin Haz rlanmas - Boya ve 
lgili Malzemelerin Uygulanmas ndan 

Önce Yüzey Temizli i De erlendirme 
Deneyleri- Bölüm 3: Boyamak çin 
Haz rlanm  Çelik Yüzeyler Üzerindeki 
Tozun De erlendirilmesi (Bas nca 
Duyarl  Bant Metodu 

Preparation of steel substrates before 
application of paints and related 
products- Test for the assessment of 
surface cleanliness- Part 3: 
Assessment of dust on steel surfaces 
prepared for painting (pressure- 
sensitive tape method) 

EN ISO 8502-3  

TS EN ISO 8502-
4 (2001) 

Çelik Yüzeylerin Haz rlanmas - Boya ve 
lgili Malzemelerin Uygulanmas ndan 

Önce- Yüzey 

Preparation of steel substrates before 
application of paints and related 
products- Test for the assessment of 
surface cleanliness- Part 4: Guidance 
on the estimation of the probability of 
condensation prior to paint application 

EN ISO 8502-4  

TS EN ISO 8503-
1 (2000)   

Boya ve lgili Ürünlerin Uygulanmadan 
Önce Çelik Taban Malzemelerin 
Haz rlanmas - Kumlanarak 
Temizlenmi  Çelik Taban Malzemelerin 
Yüzey Pürüzlülük Karakteristikleri- 
Bölüm 1: A nd r c  le Kumlanarak 
Temizlenmi  Yüzeylerin 
De erlendirilmesi Amac yla ISO Yüzey 
Profil Kompratörleri çin Özellikler ve 
Tarifler 

Preparation of steel substrates before 
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 

EN ISO 8503-1  
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TS EN ISO 8503-
2 (2000)   

Boya ve lgili Ürünlerin Uygulanmadan 
Önce Çelik Taban Malzemelerin 
Haz rlanmas -Kumlanarak Temizlenmi  
Çelik Taban Malzemelerin Yüzey 
Pürüzlülük Karakteristikleri- Bölüm 2: 
A nd r c  le Kumlanarak Temizlenmi  
Çeliklerin Yüzey Profillerinin 
Derecelendirilmesi çin Metot- 
Komparatör lemi 

Preparation of steel substrates before 
application of paints and related 
products-Surface roughness 
characteristics of blast-cleaned steel 
substrates-Part 2: Method for the 
grading of surface profile of abrasive 
blast-cleaned steel. Comparator 
procedure 

EN ISO 8503-2  

TS EN ISO 8503-
3 (2000)   

Boya ile lgili Ürünleri Uygulamadan 
Önce Çelik Taban Malzemelerin- 
Haz rlanmas - Kumlanarak 
Temizlenmi  çelik Taban Malzemelerin 
Yüzey Pürüzlülük Karakteristikleri 
Bölüm 3: ISO Yüzey Profil 
Kompratörlerinin Kalibrasyonu ve 
Yüzey Profilinin Tayini çin Metot- 
Odaklamal  Mikroskop lemi 

Preparation of steel substrates before 
application of paints and related 
products-Surface roughness 
characteristics of blast-cleaned steel 
substrates-Part 3: Method for the 
calibration of ISO surface profile 
comparators and for the determination 
of surface profile-Focusing microscope 
procedure 

EN ISO 8503-3    

TS EN ISO 8503-
4 (2000) 

Boya ve lgili Ürünleri Uygulamadan 
Önce Çelik Taban Malzemelerin 
Haz rlanmas - Kumlanarak 
Temizlenmi  Çelik Taban Malzemelerin 
Yüzey Pürüzlülük Karakteristikleri- 
Bölüm 4: ISO Yüzey Profil 
Komparatörlerinin Kalibrasyonu ve 
Yüzey Profilinini Tayini çin Metot- 
Stilus Cihaz  lemi 
 

Preparation of steel substrates before 
application of paints and related 
products-Surface roughness 
characteristics of blast-cleaned steel 
substrates-Part 4: Method for the 
calibration of ISO surface profile 
comparators and for the determination 
of surface profile-Stylus instrument 
procedure 

EN ISO 8503-4  

TS EN ISO 8504-
1 (2002) 

Çelik Yüzeylerin Haz rlanmas - Boya ve 
lgili Maddelerin Uygulanmas - Yüzey 

Haz rlama Metotlar - Bölüm 1: Genel 
Prensipler 

Preparation of steel substrates before 
application of paints and related 
products - Surface preparation 
methods - Part 1: General principles 
(ISO 8504-1:2000) 

EN ISO 8504-1  

TS EN ISO 8504-
2 (2001) 

Çelik Yüzeylerin Haz rlanmas - Boya le 
lgili Malzemelerin Uygulanmas ndan 

Önce- Yüzey Haz rlama Metotlar - 
Bölüm 2: A nd r c  Püskürterek 
Temizleme 

Preparation of steel substrates before 
application of paints and related 
products - Surface preparation 
methods - Part 2: Abrasive blast-
cleaning (ISO 8504-2:2000) 

EN ISO 8504-2  

TS EN ISO 8504-
3 (2002) 

Çelik Yüzeylerin Haz rlanmas - Boya ve 
lgili Malzemelerin Uygulanmas ndan 

Önce Yüzey Temizleme Metotlar - 
Bölüm 3: El ve Motorlu Tak mlarla 
Temizleme 

Preparation of steel substrates before 
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) 

EN ISO 8504-3  

TS EN ISO 
11124-1 (1999) 

Çelik Yüzeylerin Haz rlanmas -Boya ve 
lgili Malzemelerin Uygulanmas ndan 

Önce- Bas nçl  Hava ile Püskürtülen 
Metalik A nd r c lar n Özellikleri Bölüm 
1: Genel Tan t m ve S n fland rma 

Preparation Of Steel Substrates Before 
Application Of Paints and Related 
Products-Specifications For Metallic 
Blast-Cleaning Abresives Part1: 
General Infaduction and Classification 

EN ISO 11124-1  

TS EN ISO 
11124-2 (1999) 

Çelik Yüzeylerin Haz rlanmas  Boya ve 
Benzerlerinin Uygulanmas  için Bas nçl  
Hava le Kullan lan Metalik A nd r c lar 
Bölüm 2:Gritler-Dökme Demir Parçalar  

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  

TS EN ISO 
11124-3 (1999) 

Çelik Yüzeylerin Haz rlanmas -Boya ve 
lgili Malzemelerin Uygulanmas ndan 

Önce- Bas nçl  Hava le Püskürtülen 
Metalik A nd r c lar n Özellikleri Bölüm 
3: Yüksek Karbonlu Çelik Döküm 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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TS EN ISO 
11124-4 (1999) 

Çelik Yüzeylerin Haz rlanmas -Boya ve 
lgili Malzemelerin Uygulanmas ndan 

Önce-Bas nçl  Hava le Püskürtülen 
Metalik A nd r c lar n Özellikleri Bölüm 
4: Dü ük Karbonlu Çelik Döküm 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 Reçine Esasl  – Çelik 
Yap larda Kullan lan 

Paints – Epoxy Resin Based – Used for 
Steel Structures 

 

TS EN ISO 
12944-1 (2002) 

Boyalar ve Vernikler – Çelik Yap lar n 
Koruyucu Boya Sistemleriye Korozyona 
Kar  Korunmas  – Bölüm 1: Genel 
Bilgiler 

Paints and Varnishes- Corrosion 
Protection of Steel Structures by 
Protective Paint Systems  Part 1: 
General Introduction 

EN ISO 12944-1  

TS EN ISO 
12944-2 (2002) 

Boyalar ve Vernikler – Çelik Yap lar n 
Koruyucu Boya Sistemleriye Korozyona 
Kar  Korunmas  – Bölüm 2: Çevrenin 
S n fland r lmas  

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 – Çelik Yap lar n 
Koruyucu Boya Sistemleriye Korozyona 
Kar  Korunmas  – Bölüm 3: Tasar m 

Paints and Varnishes- Corrosion 
Protection of Steel Structures by 
Protective Paint Systems  Part 3: 
Design Considerations 

EN ISO 12944-3  

TS EN ISO 
12944-4 (2002) 

Boyalar ve Vernikler – Çelik Yap lar n 
Koruyucu Boya Sistemleriye Korozyona 
Kar  Korunmas  – Bölüm 4: Yüzey 
Tipleri ve Yüzey Haz rlama 
 

Paints and Varnishes- Corrosion 
Protection of Steel Structures by 
Protective Paint Systems  Part 4: 
Types of Surface Preparation 

EN ISO 12944-4  

TS EN ISO 
12944-5 (2002) 

Boyalar ve Vernikler – Çelik Yap lar n 
Koruyucu Boya Sistemleriye Korozyona 
Kar  Korunmas  – Bölüm 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  

TS EN ISO 
12944-6 (2002) 

Boyalar ve Vernikler – Çelik Yap lar n 
Koruyucu Boya Sistemleriye Korozyona 
Kar  Korunmas  – Bölüm 6: 
Laboratuvar Performans  Deney 
Metotlar  

Paints and Varnishes- Corrosion 
Protection of Steel Structures by 
Protective Paint Systems  Part 6: 
Laboratory Performance Test Methods 

EN ISO 12944-6  

TS EN ISO 
12944-7 (2003) 

Boyalar ve Vernikler – Çelik Yap lar n 
Koruyucu Boya Sistemleriye Korozyona 
Kar  Korunmas  – Bölüm 7: Boyama 

lemlerinin Uygulanmas  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  

TS EN ISO 
12944-8 (2004) 

Boyalar ve Vernikler – Çelik Yap lar n 
Koruyucu Boya Sistemleriye Korozyona 
Kar  Korunmas  – Bölüm 8: Yeni 
Çal ma ve Bak m çin Özelliklerin 
Geli tirilmesi 

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 
(2003) 

Boyalar ve Vernikler – Koruyucu Boya 
Sistemleri le Çelik Yap lar n Korozyona 
Kar  Korunmas  – Denetçilerin 
Nitelikleri 

Paints and Varnishes – Qualification of 
Inspectors for Corrosion Protection of 
Steel Structures by Protective Paint 
Systems 

ENV 12837  

  Paints and Varnishes- Corrosion 
Protection of Steel Structures by 
Protective Paint Systems – 
Measurement and acceptance crieria of 
the dry film thickness  

EN ISO 19840 

 
15.7.2.  Galvaniz 
TS 914 EN ISO 
1461 (2001) 

Demir çelikten yap lm  olan 
malzemeler üzerine s cak dald rma 
galvaniz kaplamalar –Özellikler ve 
Deney Metotlar  

Hot dip galvanized coatings on 
fabricated iron and steel articles - 
specification and test methods 

EN ISO 1461  
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TS EN ISO 1460 
(2001) 

Metalik kaplamalar - Demir Esasl  
Malzemeler Üzerine S cak Dald rma 
Galvaniz Kaplamalar - Birim Alandaki 
kütlenin Gravimetrik Tayini 

Metallic Coatings-Hot Dip Galvanized 
Coatings on Ferrous Materials-
Gravimetric Determination of the Mass 
Per Unit Area 

EN ISO 1460  

TS 1715 EN 
12329 (2002) 

Metallerin Korozyondan Korunmas - 
Demir veya Çeliklerin Üzerinde lave 

lemle Elektrobirikimli Çinko 
Kaplamalar 

Corrosion protection of metals - 
Electrodeposited coatings of zinc with 
supplementary treatment on iron or 
steel 

EN 12329,  
ISO 2081 

TS EN 10326 
(2005) 

Sürekli s cak dald rma ile kaplanm  
yap  çeli inden mamul erit ve levhalar 
– Teknik teslim artlar  

Continuously hot-dip coated strip and 
sheet of structural steels - Technical 
delivery conditions 

EN 10326 

TS EN ISO 
10683 (2003) 

Ba lant  Elemanlar -Elektrolitik Olarak 
Uygulanmayan Çinko Pul Kaplamalar 

Fasteners-Non-electrolytically applied 
zinc flake coatings 

EN ISO 10683 

TS EN ISO 
14713 (2003) 

Yap larda Demir ve Çeli in Korozyona 
Kar  Korunmas  –Metal Kaplamalar 

Protection against corrosion of iron and 
steel in structures- Zinc and aluminium 
coatings- Guidelines 

EN ISO 14713  

 S cak Dald rma Galvaniz Kaplama  BS 729 

  Standard specification for steel sheet 
zinc coated by the hot dip process 

ASTM A653/ 
A653M (1996) 

  Standard Specification for 
Electrodeposited Coating of Zinc on 
Iron and Steel 

ASTM B633-
98e1 

 

15.7.3.  Termal Püskürtme 
TS EN 582 
(2003) 

Termal Püskürtme-Çekme Yap ma 
Dayan m n n Tayini 

Thermal spraying; determination of 
tensile adhesive strength 

EN 582  

TS 2967 EN ISO 
2063 (2005) 

Termal püskürtme - Metalik ve di er 
inorganik kaplamalar - Çinko, 
alüminyum ve bu metallerin ala mlar  

Thermal spraying - Metallic and other 
inorganic coatings - Zinc, aluminium 
and their alloys 

EN ISO 2063  

TS 7228 (1989) Is l Püskürtme Terimleri ve Tarifleri Thermal Spraying Terms and 
Definitions 

 

TS EN 13507 
(2003) 

Termal Püskürtme-Termal Püskürtme 
çin Metalik Parçalar n Yüzeylerinin Ön 
lem 

Thermal spraying - Pre-treatment of 
surfaces of metallic parts and 
components for thermal spraying 

EN 13507 (2003) 

  Thermal spraying- Recommendations  
for thermal spraying  

prEN 14616 

TS EN ISO 
14922-1 (2003) 

Is l Püskürtme-Is l Püskürtme Yap lm  
Metal Malzemelerin Kalite Özellikleri-
Bölüm 1:Seçme ve Kullanma K lavuzu 

Thermal spraying- Quality requirements 
of thermally sprayed structures- Part 1: 
Guidance for selection and use 

EN ISO 14922-1  

TS EN ISO 
14922-2 (2003) 

Is l Püskürtme-Is l Püskürtme Yap lm  
Metal Malzemelerin Kalite Özellikleri-
Bölüm 2:Kapsaml  Kalite Özellikleri 

Thermay spraying- Quality 
requirements of thermally sprayed 
structures- Par 2: Comprehensive 
quality requirements 

EN ISO 14922-2  

TS EN ISO 
14922-3 (2003) 

Is l Püskürtme-Is l Püskürtme Yap lm  
Metal Malzemelerin Kalite Özellikleri-
Bölüm 3:Standard Kalite Özellikleri 

Thermay spraying- Quality 
requirements of thermally sprayed 
structures- Par 3: Standard quality 
requirements 

EN ISO 14922-3  

TS EN ISO 
14922-4 (2003) 

Is l Püskürtme-Is l Püskürtme Yap lm  
Metal Malzemelerin Kalite Özellikleri-
Bölüm 4:Temel Kalite Özellikleri 

Thermay spraying- Quality 
requirements of thermally sprayed 
structures- Part 4: Elementary quality 
requirements 

EN ISO 14922-4  

TS EN ISO 
14923 (2004) 

Termal püskürtme- Termal olarak 
püskürtülen kaplamalar n 
karakterizasyonu ve deneyleri 

Thermal spraying - Characterization 
and testing of thermally sprayed 
coatings (ISO 14923:2003) 

EN ISO 14923  

 

15.7.4.  Katodik Koruma  
TS EN 12495 
(2002) 

Katodik Koruma – K y dan Uzak Sabit 
Çelik Yap lar 

Cathodic Protection for Fixed Steel 
Offshore Structures 

EN 12495  

TS EN 13173 
(2002) 

Katodik Koruma – K y dan Uzak Yüzen 
Çelik Yap lar  

Cathodic Protection for Steel Offshore 
Floating Structures 

EN 13173  
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15.8.  Toleranslar 
  Tolerances for buildings - Vocabulary ISO 1803 
TS EN ISO 
13920 (2002) 

Kaynak - Kaynakl  Yap lar çin Genel 
Toleranslar - Uzunluk ve Aç  Boyutlar  - 
Biçim ve Konum 

Welding - General tolerances for 
welded constructions - Dimensions for 
lengths and angels - Shape and 
position 

EN ISO 13920  

 
 
 
15.9.  Di er 
TS EN 206-1 
(2002) A2 (2006) 

Beton - Bölüm 1: Özellik, performans, 
imalât ve uygunluk (Tadil-1) 

Concrete - Part 1: Specification 
performance, production and 
conformity 

EN 206-1 / A2  

TS EN 508-1 
(2002) 

Çat  Kaplama Levhalar - Metal- Kendini 
Ta yan- Çelik, Alüminyum veya 
Paslanmaz Çelikten Mamul Özellikler- 
Bölüm 1: Çelik  

Roofing products from metal sheet – 
Specification for self-supporting 
products of steel, aluminium or 
stainless steel sheet – Par 1: Steel 

EN 508-1 

TS EN 508-3 
(2002) 

Çat  Kaplama Levhalar - Metal Kendini 
Ta yan- Çelik, Alüminyum veya 
Paslanmaz Çelikten Mamul Özellikler- 
Bölüm 3: Paslanmaz Çelik 

Roofing products from metal sheet – 
Specification for self-supporting 
products of steel, aluminium or 
stainless steel sheet – Par 3: Stainless 
steel 

EN 508-3 

TS ENV 1993-2 
(2005) 

Eurocode 3: Çelik yap lar n tasar m  - 
Bölüm 2: Çelik köprüler 

Eurocode 3: Design of steel structures - 
Part 2: Steel bridges 

ENV 1993-2  

TS 2756-5 ISO 
8422 (1995) 

Muayene ve Deney çin Numune Alma 
Bölüm 5:-Nitel Özelliklerin Muayenesi 
çin Ard k Numune Alma Planlar  

Sequential sampling plans for 
inspection by attributes 

ISO 8422  

TS EN ISO 9000 
(2. Bask ) (2004) 

Kalite yönetim sistemleri – Temel 
esaslar ve terimler ve tarifler 

Quality management systems – 
Fundamental and vocabulary 

EN ISO 9000  

TS ISO 10005 
(1996) 

Kalite Yönetimi-Kalite Planlar  çin 
K lavuz 

Quality plans – Guidelines for quality 
plans  

ISO 10005  

TS 12442 (1998) çi Sa l  ve  Güvenli i-  Kazas  
Raporu 

Occupational health and safety-Report 
of occupational accident 

 

  Execution of concrete structures – Part 
1: Common rules 

ENV 13670-1 

TS CEN/TR 
13833 (2006) 

Yap  müteahhitlik i letmelerinin 
yeterlili i 

Qualification of construction enterprises CEN/TR 13833  
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