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BOLUM 1

GENEL
Sayfa
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L T=T= 11 4T 1 - T 1-2
Prensipler ve Test YONtEMIENi..........eeeeeeeeeeeeee e s ansn s s s s snsnsn s snsnsssnsnsnsnsnsnsnsnsnsnsnsnsnsnnnsnnnnnnnnnnnnn 1-2

1. Ek Denizalti Testi
2. Permeabilite Testi
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1-2 Bolim 1 — Genel A,B,C

A. Kapsam

Tark Loydu’'nun bu kurallar, Turk Loydu Celik Gemileri
Klaslama Kurallari, Kisim 2, Malzeme Kurallar’'na ek
olarak diizenlenmistir. Ozellikle Kisim 2, Malzeme
Kurallari Bélim 1'de ifade edilen “Malzeme Uretim ve
Test Prensipleri” ve Bolim 3 + 6’da belirtilen gesitli

malzemeler ve Urln cinsleri igin isteklere uyulacaktir.

Bu kurallar birincil olarak askeri gemilerde kullanilacak
olan malzemeler ve imalat yontemleri icin gereksinimleri
kapsamaktadir. Fakat bu gibi malzemeler sivil sektorde
de kullanilabilecektir.

B. Kisaltmalar

Boélimde kullanilan kisaltmalar agagidadir.

AD Basingli Kaplar Calisma Grubu,
Almanya

AOD Argon Oksijen Dekarbiirasyon
Yontemi

ASTM Amerikan Test ve Malzeme Kurumu,

Conshohocken, ABD

TL Malzeme Celik Gemileri Klaslama Kurallari

Kurallari Cilt A

Kisim 2 - Malzeme Kurallari

Boélim 1 Malzeme Uretim ve Test Prensipleri

Bolim 2 Mekanik ve Teknolojik Testler

Boélim 9 Aliminyum Alagimlari

Bolim 10 Bakir Alagimlari

Bolim 11 Techizat

MIL-S Askeri Standartlar, Savunma
Bakanhgi, ABD

SEW Demir ve Celik Malzeme, Verlag

Stahleisen GmbH, Postfach 105164,
D-40042 Disseldorf

TRD Buhar Kazanlari Teknik Kurallari

VG Askeri Teknoloji Sistemleri igcin Alman
Standartlari

VOD Vakum Oksijen Dekarbiirasyon
Yontemi

VODC Vakum Oksijen Dekarbirasyon

Yéntemi (Degisim) Yéntemi

WL VG

Performans Yapraklari

Standartlarin Malzeme

C. Prensipler ve Test Yontemleri

Gereksinimler TL Malzeme Kurallari uygulamalari
Bolim 1’de belirtilmigtir.

Asagida belirtilen ek kosullar da uygulanabilir :

Kisim 2, Bélim 1, D “imalatla llgili ve Malzeme
Ozellikleri icin Genel Gereksinimler” ile ilgili 1’e bakiniz
ve Boélim 2 ile ilgili 2'ye bakiniz.

1. Ek Denizalti Testi

Denizalti konstriiksiyonunda basingli tekne imalatinda
tek veya bagka bir malzemeyle birlikte kullanilan
malzemelerin  uygunluunun  belirlenmesinde ek
denizalti testine gereksinim bulunmaktadir. Bu testin
anlami, denizalti konstriiksiyonunda kullanilan
malzemeler ve malzemelerden imal edilmis kaynakl
parcalarin, denizaltinin operasyonu sirasinda maruz
kalacagi dinamik yikler ve sok gerilmeleri kargisinda
mekanik ve fiziksel 6zelliklerinin dogrulanmasidir. Test
yontemi, testler, gereksinimler ve test sartlari her bir
adimda TL tarafindan belirlenecek ve buna uygun

olarak gozlenip uygulanacaktir.

2. Permeabilite Testi

Bagil permeabilite ur ¢eligin teslim durumu ve soguk
sekil veriime durumu icin, VG 95578 uygun olarak
(6rnek; ASTM A 342) bir volumetrik olgim metodu
kullanilarak tespit edilmelidir.
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C Bolim 1 — Genel

Bagil permeabilitenin soduk sekil verme Uzerindeki
etkisinin tespit edilmesi, 6rnek olarak geligin teslim
durumundaki uzamasini belirleyecektir.

Manyetize olmayan malzemelerde bagdil permeabilite

1,01 de@erini agsmamalidir.

TURK LOYDU - ASKERI GEMi KURALLARI, MALZEME KURALLARI — OCAK 2022



Bélim 2 — Celik Levhalar, Seritler, Profiller ve Cubuklar 2-1

BOLUM 2

CELIK LEVHALAR, SERITLER, PROFILLER VE GUBUKLAR

Su Verilmis ve Temperlenmis Yapim CeliKIeri .........ccccoeiieiiiiiiicereeinesscccssress s e s s ssssss s s s s sssssssss s e s esssssssmmsnsseas 2-2

Manyetize Olmayan Celikler

o > 0 bh =

No oo ~oebh-=

Kapsam
Onay
Gereksinimler
Testler

Markalama

Kapsam

Malzemeler

Teslim Kosullari ve Isil Islem
Boyutsal Toleranslar

Mamullerin Genel Durumu
Malzeme Ozellikleri ile ligili istekler

Testler ve Testlerin Kapsami
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2-2 Bolim 2 — Celik Levhalar, Seritler, Profiller ve Cubuklar A

A. Su Verilmis ve Temperlenmigs Yapim
Celikleri
1. Kapsam

Bu kurallar, askeri gemilerin ve ylzer ekipmanlarin
ingaatinda kullanilan, su verilmis ve temperlenmis yapi
celiklerinden imal edilmis sicak veya soguk form
verilmis cubuklar veya profiller, 150 mm. kalinhgin
Uzerindeki Ozel levhalar ve sicak haddelenmis basingl
teknelerde uygulanmaktadir. Saft imalati igin kullanilan
haddelenmis yuvarlak ¢ubuklar, baglanti kollari (rod) ve
civatalari Bolim 4, A konusudur. YuUksek kalinliktaki
imalatlar iginde bu kurallar TL ile mutabik kalinarak

uygulanabilecektir.

Bu kurallar igindeki su verilmis ve temperlenmis yapim
celiklerinin  kapsami TL-M550 (15NiCrMo10-6, WL
1.6780, HY-80), TL-M700 (16NiCrMo12-6, WL 1.6782,
HY-100) ve TL-M900 (HY-130) igine almakta hem de
dengi su veriimis ve temperlenmis yapim celiklerini
kapsamaktadir.

Basingli  tekne levhalan (DK) gemilerin tekne
konstriksiyonlari ve tekne elemanlarn icin kullanilan
yassi imalatlardir. Dalg basincina baghdir ve o6zel
levhalar (S) agirliklarindaki artis sinirlandinimis yassi
mamullerdir.

Nominal edme mukavemeti, mekanik ve kimyasal
bilesim gibi 6zellikleri ile bu kurallardan farkhlik gdsteren
celikler, TL tarafindan onay alinmadan kullanilamaz.

2. Onay

Celikler TL tarafindan onaylanmalidir. Bu amagla, gelik
Ureticisi TL'ye uretim sureci, kimyasal bilesim, mekanik
Ozellikler, teslim sartlari, kaynak igin tavsiyeler, sicak ve
soguk form verme, 1sil islem bilgilerini kapsayan
malzeme o6zelliklerini géndermelidir. TL baslangi¢ onay

testi isteme hakkina sahiptir.
3. Gereksinimler

31 Celik markalama prosesi

Celikler TL tarafindan onaylanan AOD, AOD veya
VODC prosesleri veya TL tarafindan onaylanan bir
baska proses kullanilarak Uretilecektir.

3.2 Kimyasal bilesim

Kimyasal  bilesim, Tablo 2.1’de ve onayl
spesifikasyonlardaki istekleri saglamalidir. Belirtilen
sinir degerler ergime analizine uygulanir.

Alasim elementleri ve tane inceltici elementler uretici

spesifikasyonunda verilmelidir.

Kaynak edilebilirlige karar verebilmek icin soguk catlak
hassasiyeti eriyik analizden asagidaki formule goére

hesaplanabilir:

Pcm:C+§+@+9+E+9+&+X+SB[%]
30 20 20 60 20 15 10

Misaade edilen en blylk deger TL ile anlasarak

saptanmali ve onayli spesifikasyonda belirtiimelidir.
33 Isil iglemler

Celikler, su verilmis ve temperlenmis olarak teslim
edilmelidir. En az temperleme sicakhgi, TL-M550 icin 60
mm.'ye kadar ki kalinliklarda 650°C ve daha buyuk
kalinliklarda 635°C’dir. TL-M700 icin 580°C’dir ve TL-
M900 igin en az temperleme sicakhdi, uretici

spesifikasyonuna uygun olacaktir.
34 Mekanik ozellikler

Mekanik 6zellikler ve ¢entik darbe enerjisine ait istekler
Tablo 2.2'ye uygun olmaldir.

3.5 Mamullerin genel karakteristikleri
Bunlara, TL Malzeme Kurallarinin Kisim 2, Bolim 3, A.5
uygulanir. Ek olarak asagidaki hususlar da g6z 6niine

alinmalhdir :

- Kaynakla onarim islemi ve onarimlari bildirme
yéntemi, TL tarafindan onaylanacaktir.

- Taglama ile onarm yapildiginda taslanan
kisimdaki levha kalinligi, musaade edilebilen
alt kalinlik toleransi iginde kalmalidir.

3.6 Boyutlar, boyutsal ve geometrik toleranslar

TL Malzeme Kurallarinin Kisim 2, Bolim 3, A.6
asagidaki ekle birlikte uygulanir.
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Bolim 2 — Celik Levhalar, Seritler, Profiller ve Cubuklar

2-3

Basingli tekne levhalarinin anma kalinligina uygulanan

eksi toleranslar igin, C sinifi ve 6zel levhalar A sinifi

bilgileri

Tablo 3.1’den alinacaktir.

Ozel

levhalarda

ortalama agirlik artimi, EN 10029 Tablo 6’da gdésterildigi

gibi sinirli en yiiksek agirlikla da kisitlanmigtir.

4,

4.1

Testler

Kimyasal bilesim testi

Uretici, her eriyigin kimyasal bilesimini belirlemeli ve

bununla ilgili sertifika hazirlamalidir.

Tablo 2.1 Su verilmis ve temperlenmis geliklerin kimyasal bilesimleri (eriyik analizi)
Malzeme no |Kalite C Si Mn P Cr |Mo| Ni As [Cu| Sb Ti | V
. 0,15
15NiCrMo10-6 |TL-M550 [Min. |0,12 ™) 0,10 - 1,0 10,20| 2,00 - - - - -
Maks|0,18| 0,35 | 0,40 |0,015|0,008| 1,80 (0,60 3,25 |0,025|0,25|0,025(0,030(0,02{0,03
. 0,15
16NiCrMo12-6 [TL-M700 [Min. |0,12 1) 0,10 - 1,0 10,20| 2,25 - - - - -
Maks|0,20( 0,35 | 0,40 |0,015|0,008| 1,80 (0,60( 3,50 |0,025|0,25|0,025(0,030(0,02{0,03
0,15
TL-M900 |Min. | - 1) 0,60 - 0,40 |0,30| 4,75 - - - - 10,05
Maks|0,12| 0,35 | 0,90 |0,010|0,008| 0,70 |0,65| 5,25 |0,025|0,25|0,025(0,030(0,02(0,10
(1)  Vakum-karbon deoksidasyonunda, Simin = 0,05% olacaktir.
Tablo 2.2  Mekanik ve teknolojik 6zellikler
%0,2 .
Uzama Cekme Kesit Kopma . .
. Mamul | dayanim Centik darbe egme
Kalite . . . siniri mukavemeti | daralmasi | uzamasi .
sekli gerilmesi testi
RpO,Z/Rm Rm Z A5
Rpo,2
Test KV
- - [N/mm?] - [N/mm?] [%] [%] sicakligl |[Jlboyuna| [J] enine
[°C] min. min.
Levha <0,90 - >19 -85 - 50
Celik 550-690 | <0,92 >650 >55()> | =20() 68 40
TL-M550
levha 50 (9) >18(q)
Profiler >60 -20 - 95
Levha <0,90 - >17 -85 70 70
Celik 685-835| <0,92 >760 >50 (1) >18(1) 68 40
TL-M700 | ypuk >45(q) >16 (q)
Profiler >55 -20 - 95
TL-M900 |Levha 900-1035 - - - >11 -20 - 55
n Boyuna yonde
(q9)  Enine yonde
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2-4 Bolim 2 — Celik Levhalar, Seritler, Profiller ve Cubuklar A

4.2 Cekme testi

Her bir isil igslem gormis pargadan en az bir adet gekme
test pargasi alinacak ve test edilecektir. Sirekli 1sil
islem uygulanan levhalarda gereken test pargasi, sayisi
ve yeri ile ilgili hususlarda 6zel olarak karar verilebilir.

Basingli tekne levhalari icin her hadde boyundan bir

cekme test pargasi alinir.

Boyuna test pargalarinin alindigi, genislikleri 600 mm.
den kigik olan genis lamalar ve profiller disinda, test
parcalari boyuna eksenleri ana haddeleme
dogdrultusuna dik (enine) olacak tarzda alinacaktir. Diger
sekiller icin test parcalari, TL ile anlasmaya varilarak
boyuna ve enine dogrultuda alinabilir. Normal olarak,
yassl test pargalari kullanilir. Cekme test pargalari,
mamulin Ust ylzeyini kapsayacak sekilde mamul
kalinh@inin tamaminda veya yarisinda alinabilir. 30 mm.
den buylk olan mamul kalinliklarinda dairesel kesitli
test parcalari kullanilabilir; bunlarin eksenleri mamul
kalinhginin 1/4’tnde bulunmaldir.

4.3 Centik darbe egme testi

Isil islem g6rmls gruptaki her bir parcadan veya
basingh tekne levhasi oldugu zaman her hadde
boyundan Kisim 2, Bdlim 2, E.2’'ye gbre en az 3
Charpy V-test pargasindan olusan bir set alinacak ve
test edilecektir. Eger levhalar sulrekli 1sil iglem
gormiigse, gereken test pargalarinin yeri ve sayisi ile
ilgili konularda 6zel olarak karar verilebilir.

TL'nun baska turli bir istegi yoksa, normal olarak
genislikleri 2600 mm. olan genis lamalar ve levhalarda
test parcalarinin boyuna eksenleri, ana haddeleme
dogrultusuna dik (enine) alinir. Test pargalarinin
eksenleri mamulin  ylzeyinden itibaren  1/4.t
(t=mamul kalinhgi) uzaklikta veya mimkin oldugu
kadar yakin olacak tarzda yerlestiriimelidir.

44 Kalinlik dogrultusunda ¢gekme testi

Egder TL tarafindan O6zel olarak isteniyorsa, Kisim 2,
Bolim 3 (kalinhk dogrultusunda Ozel istekleri saglayan
celiklerye gére mamulilin yizeyine dik agida test parcasi

alinarak ¢gekme testi yapilir.

4.5 Yizey dizginliigiiniin ve boyutlarin
kontrolii

Uretici mamuliin ylizey diizgiinligini ve boyutlarini
kontrol etmeli ve mamuli soérvey igin sorveyore
sunmaldir.

4.6 Ultrasonik muayene

Mamulin éngérilen kullanma amaci igin gerekli ise
malzeme Ureticisi Kisim 2, Bolim 3, A.8.6'ya gore

ultrasonik muayeneleri yapmalidir.

4.7 Testlerin yenileme prosediirii

Egder cekme testlerinden biri istekleri saglamiyorsa,
parcalarin ayni yerinden iki ek test pargasi alinarak test
edilir. Her iki ek test parcasi istekleri yerine getiriyorsa

parca kabul edilir.

Eger centik darbe testinin ortalama degeri istekleri
saglamaz veya birden fazla deger istenilen ortalama
degerin altinda kalir veya bir deger ortalama degerin
%70’'inden az olursa, Kisim 2, Bolim 2, H'de belirtilen

prosedir uygulanir.

5. Markalama

Her mamul dretici tarafindan en az bir yerinden TL

isareti ve asagidaki Ozellikleri icerecek tarzda acik

olarak markalanir.

- Ureticinin isareti,

- Celik kalitesi olarak belilenmis sembol
(6rnegin; TL-M550) veya (Ureticinin tescilli

markasi,

- Pota Nr., levha numarasi veya esdeger

belirleyici isaretler,

Tam markalar, kolaylikla gorilebilecek sekilde boya ile

veya benzer sekilde isaretlenecektir.
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B Bélim 2 — Celik Levhalar, Seritler, Profiller ve Cubuklar 2-5

B. Manyetize Olmayan Celikler

1. Kapsam

Bu kurallar askeri gemiler veya vylzer tecghizatin
Uretiminde kullanilacak, manyetize olmayan celiklerden
yapilan basingh tekne levhalari ve ¢zel levhalar, profil,
cubuklar ve yassi mamullere uygulanir. Haddelenmis
yuvarlak gubuklardan gaftlar, miller, baglama elemanlari
veya basit pargalarin imali Bélim 4, B’nin konusudur.
Basingli tekne levhalarl, geminin tekne ve tekne
elemanlarinin konstriiksiyonundaki dalis basincina bagl
yassi mamullerdir ve 0zel levhalar (S) sinirlhi agirlikla
imal edilen yassi mamullerdir.

2. Malzemeler

Manyetize olmayan celikler SEW 390’a uygun olan veya
relative permeabilite w<1,01 ile kaliteleri
karsilastirilabilen geliklerdir.

ilave olarak, VG81224 ve VG81237’ye goére levhalar,
seritler, gubuklar ve profiller Tablo 2.3 ve 2.4’de verilen
malzeme degerlerine (WL) gore kullanilabilir.

Sivilastinimis gazlarin taginmasi veya taginan yik veya
kullanilan sivilara bagh olarak 6zel kimyasal (denge)
stabilite ¢elikler ek olarak istenildiginde, Kisim 2, Bolim

3, F ve G’deki istekleri bitlinlyle kargilamahdir.

TL celigin kalitesiyle ilgili teredditi olmasi durumunda
dogrulama i¢in onay testi talep edebilecektir.

Tablo 2.3 Levha, serit ve i¢i bos profiller

WL Kisim Celik
1.3914 1 X2CrNiMnMoNNb21-15-7-3
1.3951 1 X2CrNiMoN22-15
1.3952 1 X2CrNiMoN18-14-3
1.3964 1 X2CrNiMnMoNNb21 -16-5-3
1.3974 1 X2CrNiMnMoNNb23-17-6-3

Tablo 2.4 Gubuk ve profiller

WL Kisim Celik
1.3914 2 X2CrNiMnMoNNb21-15-7-3
1.3951 2 X2CrNiMoN22-15
1.3952 3 X2CrNiMoN18-14-3
1.3964 2 X2CrNiMnMoNNb21-16-5-3
1.3974 2 X2CrNiMnMoNNb23-17-6-3
3. Teslim Kosullari ve Isil iglem

Tdm mamuller malzemelerine uygun sekilde 1sil
islemleri yapilmis sekilde teslim edilecekler, 6rnegin;
celikler tavlanmig ve su verimis  olmalidir.
X5NiCrTiMoV26-15 (1.3980) kalite gelik , ek olarak 710
- 750 °C’da suni yaslandiriimalidir.

4. Boyutsal Toleranslar

Siparigte bagka tirli belirtimemisse, levhalar Kisim 2,
Bolim 3, A.6, Tablo 3.1’deki B sinifina (miisaade edilen
kalinhk toleransi -0,3 mm.e uygun olarak teslim

edileceklerdir.

Basingli tekne levhalarinin anma kalinligina uygulanan
eksi toleranslar i¢in Sinif C ve 6zel levhalar igin Sinif A
degerleri uygulanacaktir. Ozel levhalarda, ortalama
agirlik artimi, ek olarak EN 10029 Tablo 6’da gdésterildigi
gibi sinirh en yiksek agirliklarla kisittanmigtir. Diger
mamuller igin ilgili standartlarda belirtilen degerler

kullanilacaktir.

5. Mamullerin Genel Durumu

Kisim 2, Boélum 3, A.5'deki kosullar uygulanir. Genel

olarak ylizeysel hatalar yalniz taglamayla giderilir.

Burada higbir noktada misaade edilen eksi tolerans

asiimamalidir.

Kaynakla ylizey hatalarinin  gideriimesine izin

verilmeyecektir.
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Kesim levhalarinin ve seritlerin kenarlarinda catlaklar

olmayacaktir.

Basingli tekne levhalari icin, cdkme veya diger tip ylzey
hatalarinin miisaade edilen haddeleme derinlik Olgisi
0,20 mm. ile sinirlandirilacaktir. 0,40 mm.’ye kadar izole
edilmis ¢c6kmeye misaade edilebilecek, yalniz buradaki
noktalardaki kalinlik nominal kalinlik de@erlerinin altinda
ve bu kusurlu alanlarin toplami levhanin bir ylzeyinin
toplam alaninin %15’inden fazla olmayacaktir. 0,20 mm.
derinligi asan hatalar burada nominal kalinlik korunarak
ve kalinhk degisimindeki dizglnlik saglanarak

taslamayla duzeltilebilir.

Sogduk hadde mamullerindeki ylizey kalitesi igin SEW

390’daki demir ve ¢elik malzeme 6zellikleri uygulanir.

6. Malzeme Ozellikleri ile ilgili istekler
6.1 Kimyasal bilegim

Kimyasal bilesim i¢in, standartlarda veya TL tarafindan
onayli spesifikasyonlarda belirtilen sinir degerler
uygulanacaktir.

Kaynaktan sonra 1sil islem yapilmayan kaynakl
konstriksiyonlar icin ve kristallerarasi korozyona
dayaniklilik isteniyorsa, vyalnizca stabilite edilmis
ostenitik celikler veya karbon miktari C<%0,03 olan
celikler kullanilabilir.

6.2 Mekanik ozellikler

Mekanik ozellikler i¢in standartlarda veya onayl
spesifikasyonlarda belirtilen istekler testlerle
kanitlanmalidir. Eger bagka bir sekilde tanimlanmadiysa
%0,2 akma sinirinin minimum degeri %0,2 uzama

sinirina esdeger olarak alinabilir.

6.3 Centik darbe enerjisi

Onayll standartlarda veya malzeme 6zelliklerinde
belirtilen c¢centik darbe enerjisine ait istekler
kargilanmalidir.

7. Testler ve Testlerin Kapsami

Asagida belirtilen testler yapiimahdir.

71 Kimyasal bilegimin testi

Uretici her pota igin, kimyasal bilesimi saptamali ve
konu ile ilgili sertifikayi diizenlemelidir.

7.2 Kristallerarasi korozyona karsi direng testi

Tdm mamullerin kristallerarasi korozyona karsi direnci
test edilmelidir. Bu amagla her eriyikten, en az 2’ser
adet test parcasi alinir. Testler bu konudaki bilinen
standartlara (DIN 50914 veya ISO 3651-2) gore
asagidaki kosullarda yapilacaktir.

- Stabilize cgelikler ve karbon miktari <%0,03:
olan gelikler: Hassaslastiriimis olarak (700°C
30 dakika tavlanmis ve su verilmis)

- Tum diger celikler: Teslim kosullarinda

Alasim kapsami nedeniyle, 1.3805, 1.3817, 1.3818,
1.3949 ve 1.3962 celik kalitelerinde kristallerarasi
korozyona karsi direng talep edilemeyebilir, bu celikler

icin test ihmal edilir.

7.3 Cekme testi

Her test demetinde en az bir cekme test pargasi
alinacak ve teste tabi tutulacaktir. Test demeti asagidaki

gibi alinacaktir:

- Kalinhigi > 20 mm. olan levhalarda haddeleme
boyu;

- Kalinhdi £ 20 mm olan levhalarda, yaklasik
ayni kalinhkta (maks. farkliik %20) toplam
agirhgr maksimum 30t olan maksimum 40
haddelenmis levha. Bunlar ayni eriyikten ve
ayni i1sil islem gérmis demetten alinmalidir;

- Seritlerde ve bunlardan kesilmis levhalarda:
Rulonun baglangi¢ ve nihayetlerinden birer test

parcasi;

- Diger mamul formlarinda; Ayni eriyikten ve
ayni isil iglem gérmis demetten alinmig ayni
formdaki mamuller igin: 5000 kg.

- Basingli tekne levhalarinda bir g¢ekme test

parcasi her hadde boyunda alinmalidir.
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Levhalarda ve genigligi >300 mm. den genis levhalarda
test parcalari enine dogrultuda alinir. Diger tim
mamullerde, test pargalari enine ve boyuna dogrultuda
olabilir.

7.4 Basing testi

Fabrikasyon kalinhdi >10 mm. olan basingh tekne
levhalari i¢cin her hadde boyundan test pargalar
alinacaktir. Test pargalari, boyuna dogrultuda 6n yiz ve
orta eksen arasindaki yari mesafeden cikarilacaktir.
Test pargalarinin c¢ikariimasi VG 81224’ye gére de
yapilabilir. Basing testi icin DIN 50106 kilavuz olarak
kullanilacaktir. 10 mm. c¢apinda ve 30 mm.
uzunlugundaki test parcalari kullanilacaktir. Test

parcalarinin 6n ylizi molibden sulfat ile yaglanacaktir.
7.5 Centik darbe egme testi

TL tarafindan bagka turli istenmemis veya sipariste
belirtimemis ise asagidakiler i¢in Charpy-V test
parcalari ile bir ¢centik darbe testi istenir:

- Kalinhgr > 20 mm. olan yassi mamuller,

- Kalinhgi ve ¢api > 50 mm. olan gubuklar.

Eder mamuller -10°C’in altinda isleme sicakliginda

kullanilacaksa, ¢entik darbe testindeki test sicakhgi igin
TL ile anlasmaya varilacaktir.

7.6 Yizey diizgiinliigii ve boyutlarin kontrolii

Tam mamullerin ylizey diizginligu ve boyutlari, Uretici
tarafindan kontrol edilecektir. Mamuller son kontrol icin
TL sOrveyoriine sunulacak ve yassi mamullerde
mimkinse alt kisimlari da kontrol edilecektir.

7.7 Dogru malzemenin kullanilmasi ile ilgili

kurallar

Uretici teslimden énce, mamuliinde dogru malzemenin
kullanildigini belirleyen uygun yoéntemlerle test edecek

ve bunu bir kabul sertifikasi ile belgelendirecektir.

7.8 Permeabilite testi

Bagil permeabilite ur, manyetize olmayan gelik her bir
eleman veya herbir levha veya serit icin hem teslim
kosulunda hem de soguk sekil verme durumunda, temiz
bir metalik ylizey Gizerinde saptanmalidir.

Bagil permeabilite ur degeri 1,01’i asmamalidir.
7.9 Diger testler

Egder 6zel olarak oyuk veya gatlak korozyonuna karsi
diren¢ isteniyorsa, uygun korozyon testleri (6rnegin;
ASTM-G 48’e gore) yapilacaktir. Bunlarin kapsami, her
durum i¢in ayri ayri TL tarafindan saptanacaktir.
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A. Su Verilmis ve Temperlenmis Yapi
Celiklerinden imal Edilmis Borular

1. Kapsam

Bu kurallar, su verilmis ve temperlenmis yapi
celiklerinden imal edilmis dikissiz ve kaynakli borularin
Uretiminde, o&rnek olarak denizaltilarin konstriksi-

yonunda kullanilacak borular igin uygulanir.

Bu amagla, celik kalitesi TL-M550, TL-M700 veya
benzer kalitede c¢elikten Uretiimis uygun borular
kullanacak ve bu kurallarda belirtilen tuim istekler

karsilanacaktir.

Buhar kazanlarinda, basingh kaplarda ve techizatinda
boru devlerinde, normal c¢evre sicakliklarinda hem de
yuksek sicakliklarda kullanilan borulara “Yiksek
Sicakliga Dayanikh Celik Borular” Kisim 2, Bolim 4,
C’de belirtilen gereksinimler ek olarak uygulanacaktir.

Dizayn sicaklklari 0°C’in altinda olan yukleme
devreleri ve devre elemanlarinda kullanilan tim
borulara “Soguga Dayanikli Celiklerden Imal Edilmis
Borular” Kisim 2, Bolim 4, D’de belirtilen istekler ek

olarak uygulanacaktir.

2. Isil islemler

Borular su verilmis ve temperlenmis durumda teslim
edilmelidirler. Temperleme sicakligi en az 580°C’dir.
Gerilme giderme igin, takip eden isil islem eger TL

tarafindan tam olarak onay verilirse yapilacaktir.

3. Boyutlar, Boru Boyuyla Ilgili Boyutlar
(Agirhik) ve Sinirsal Sapmalar

31 Boyutlar

Borularin dig ¢aplari ve et kalinliklari, talepte belirtilene
uygun olacaktir: sicak islenmis borular tercihen
EN10220 veya ISO 4200’e ve soguk iglenmis borularsa
tercihen EN10305-1 veya EN10305-3'e uygun
olacaktir.

Borularin boy ¢esitleri i¢in Tablo 3.1 uygulanacaktir.

Tablo 3.1 Borularin boy cgesitleri ve toleranslari

Boy cesidi Toleranslar [mm]
Rastgele boy (1) (1)
Sabit boy +500
Tam boy [£ 6m. -0 ile +10
> 6 m., fakat -0 ile +15
< 12m.
>12m. Anlagma geregince

(1)  Borular, imalattaki boylarda teslim edileceklerdir.
Boylar, degisik ¢aplara, cidar kalinliklar: ve imalat
sekillerine  uygun olarak iiretici  tarafindan
belirtilmelidir.

3.2 Toleranslar

Sicak islenmis borularin dis ¢api da igin toleranslar
asagida verilmigtir:

da < 50 + 0,5 mm.
50 < da<160 1 %
160 < da<200 +1,6 mm.
da > 200 +0,8 %

Borularin klglk yiizeysel hatalari, mekanik islemlerle,
ornegin; taslamayla minimum misaade edilen ¢api ¢ok
kiicik derecede gegecek ama et kalinhdi isteklerinde
belirtilen degerlere uyacak sekilde giderilebilir.

Sicak islenmis borularin et kalinliklari igin sinirsal sapma
degeri -%12,5'dir. Bu boru icin misaade edilen ust
agirlik sapmasi 3.5’de verilmigtir.

Anlasmaya gobre da>200 mm. capli sicak islenmis

borularin ¢aplari igin toleranslar i¢ gapa refere edilebilir.

Soguk islenmis borular talep edildiginde, dis ve i¢ ¢aplar
hem de et kalinliklari igin toleranslar EN10305-1 veya
EN10305-3’e uygun olmalidir.

Anlasmaya gore, sicak ve soguk islenmis borularda
dis cap ve et kalinlidi igin, yakin tolerans ile teslim

edilebilir.
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33 Sekil toleranslari

3.31 Yuvarlaklik toleransi

Borular olabildigince silindirik olacaktir. Yuvarlaklik
toleransi, dis ¢ap toleranslari iginde kalacaktir.

3.3.2 Duzgiinliik toleransi

Sicak islenmis borularin dizgunliugi gozle

belirlenecektir. Soguk islenmis borularda EN10305-1
veya EN10305-3 uygulanacaktir. Dizglnlik toleransi

icin, 0zel istekler igin anlasma yapilacaktir.

34 Boru sonlarinin iglenmesi

Boru sonlari, boru eksenine dik aglyla kesilecektir.

Talep edildiginde ¢apak ve plrizleri giderilecektir.

35 Boyla ilgili boyutlar (agirlik) ve sinirsal
sapmalar

Bu boélimde bahsedilen ¢eliklerin  agirliklarinin
hesaplanmasinda yogunluk degeri 7,85 kg/dm? olarak

alinmistir.

Boyla ilgili boyutlar (agirlik) igin, degerler EN10220 veya
ISO 4200’de verilmisgtir.

izin verilecek sinir degisim degerleri:
- 8ila +%12 tek bir boru igin

- 5ila+%10 en az 10 t'luk bir sevkiyat icin.

4, Malzeme ile ilgili istekler
4.1 Kimyasal bilesim

Boru celiklerinin  kimyasal birlesimi onaylanan
standartlar veya spesifikasyonlara uygun olmalidir. TL
kalitelerinde belirtilen kimyasal birlesimler Bolim 2,

Tablo 2.1’de verilmistir.

4.2 Mekanik ozellikler

Cekme mukavemeti, %0,2 uzama siniri, uzama ve
darbe enerjisi standart veya taninmis spesifikasyonlara
uygun olarak yapilmig testlerle kanitlanmalidir. Tablo
3.2’ye bakiniz.

43 Teknolojik 6zellikler

Halka testi sonucunda borularin Kisim 2, Bolim 4,
A.8.5'de belirtilen istekleri saglayan sekil degistirme
Ozelliklerini géstermelidir.

5. Testler ve Testlerin Kapsami
Asagida belirtilen testler yapilacaktir:

5.1 Kimyasal bilesim testi

Boru Ureticisi, dikissiz veya kaynakli boru tretiminde her
eriyik ve baslangic malzemesi i¢in kimyasal bilesimi
belirlemelidir. Kimyasal bilesim, her eriyik igin boru
Ureticisi veya kaynakli (dikigli) boru olmasi durumunda
baslangi¢c malzeme dureticisi tarafindan Kisim 2, Blim

4, A.8.5’e gore belirlenmelidir.

Tablo 3.2  TL kalitelerine uygun olan borularin mekanik 6zellikleri

Akma siniri Cekme Centik darbe egme
. %0,2 uzama siniri . Uzama As .
Kalite orani mukavemeti Rm testi
Rpoz [N/mm?] [%] .
Rpo,2/Rm [N/mm?] KV min. -20°C [J]’'de
TL-M550 550-690 <0,92 2650 219
95
TL-M700 685-835 <0,95 =760 215
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5.2 Cekme testi

Kisim 2, Bolim 4, A.8.2’ye uygun olarak segilen 6rnek
borulardan alinan test parcalan ile c¢ekme testi

yapilacaktir.

5.3 Centik darbe egme testi

Centik darbe egme testi Kisim 2, Bolim 4, A.8.2'ye
uygun olarak segilen borularin Charpy-V centik test
pargalariyla yapilacaktir. Et kalinligi 30 mm. den buiyik
oldugunda, test pargalari dis ylizeyden boru et
kalinliginin boyuna ekseninin 1/4’linde veya bu noktaya
mumkuin olan en yakin bélgesinde olacaktir.

Test pargalari, boru ylzeyiyle centik ekseni dik aci

olacak sekilde alinacak ve test edilecektir.

54 Teknolojik testler

Standartlarda daha kapsamli testler istenmedikge,
Kisim 2, Bolim 4, A Tablo 2.1'de belirtilen halka
testlerinden biri, borularin  %2’sinin  bir ucunda
yapilacaktir. Halka yassilasma testinde kullanilacak
baskilarin arasindaki mesafenin hesabinda, Kisim 2,
Bolim 4, A.8.5.2'de verilen formildeki C katsayisi TL-
M550 igin 0,06, TL-M700 icinse 0,05 olarak
alinacaktir.

5.5 Yiksek sicaklik cekme testi

TL Malzeme Kurallari Kisim 2, Boélim 4, A.8.3'de
belirtilen hallerde veya siparigte istenildiginde, ytksek
sicaklik cekme testi ile %0,2 veya %1 uzama sinin
belirlenecektir.

5.6 Yizey diizgiinliigii ve boyutlarin kontrolii
Testler Kisim 2, Bolim 4, A.8.6’ya gore yapilacaktir.

5.7 Tahribatsiz muayeneler

Kaynakli  borularin  tim kaynaklarinin asagida
belirtildigi sekilde Uretici tarafindan tim uzunlugu

boyunca tahribatsiz muayeneleri yapilacaktir. Kisim
2, Bélim 4, A.8.6’ya bakiniz.

Radyografik muayene ig¢in Kisim 2, Bolim 4,
D.4.7.2’ye bakiniz.

5.8 Sizdirmazlik testi

Tdm borularin Kisim 2, Boélim 4, A.8.8’e gobre Uretici

tarafindan sizdirmazlik testi yapilacaktir.

B. Manyetize Olmayan Celik Borular

1. Kapsam

Bu kurallar, manyetiklik istenmeyen durumlar igin,
manyetize  olmayan cgeliklerden Uretilen  boru
devrelerinde, tanklar ve techizatlarinda kullanilan
dikissiz ve kaynakli borulara uygulanir. SEW 390’a ve
WL 1.3952-5 ve WL 13964-5'da belirtlen malzeme
degerlerine gobre veya incelenmis ve onaylanmig
Ozelliklere uygun boru kaliteleri kullanilabilecektir.

0°C’'In altindaki dizayn sicakliklarinda yik ellegleme ve
isletim elemanlari veya yik veya c¢alisma sivilari ile ilgili
olarak 6zel kimyasal denge istenilen borular icin ek olarak
Kisim 2, Bolim 4, D ve 2. E'deki isteklerin timine

uyulacaktir.

2. Isil islemler

Borular, ¢ozeltide tavlanmig ve su verilmis olarak
teslim edileceklerdir. Sicak haddelenmis borular, eder
tavlama sicakhdindan alindiktan sonra su verilmisse
uygun 1isil islem igin istekler yerine getirilmelidir.
X5NiCrTiMoV26-15 (1.3980)dan imal edilmis borular
su verme isleminden sonra 710°C ile 750°C arasinda

yaslandirilacaktir.

3. Malzeme ile ilgili istekler

341 Kimyasal bilesim

Boru celiklerinin kimyasal bilesimi taninmis standartlar

veya spesifikasyonlara uygun olacaktir.
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Teslim sartlarinda kristallerarasi korozyona direngli
olmasi istenilen ve kaynaktan sonra isil islem (¢ézeltide
tavlama) yapilmayacak borularda sadece kaynakli
durumda korozyona direngli boru kaliteleri kullanilabilir.
Ornegin; Ti veya Nb ile stabilize edilmis veya karbon
miktari C< %0,03.

3.2 Mekanik ozellikler

%0,2 uzama sinirt ve kopma uzamasi igin gerekli
degerler oda sicakligindaki testlerde uygun standartlari

veya taninmig ozellikleri saglanmaldir.

33 Teknolojik 6zellikler

Borular, halka testinde, sekil degistirme Ozelliklerine ait
Kisim 2, Bolim 4, A.8.5de belirtilen istekleri

saglamalidir.

34 Yuksek sicaklik 6zellikleri

TL tarafindan aksi belirtiimedikge yiksek sicakliklarda
kullanilacak borular ilgili standartlar veya taninmis
Ozelliklerde belirtilen s6z konusu sicaklik
mertebesindeki %0,2 veya %1 uzama sinirn degerlerini
saglamalidir.

35 Permeabilite testleri

Borular bagil permeabiliteleri igin test edilmelidirler.

3.6 Centik darbe enerjisi

istenilen darbe enerijisi degerleri, ilgili standartlar ve
taninmisg standartlara goére oda sicakliinda yapilan
testlerle saglanmalidir.

4, Testler ve Testlerin Kapsami

Asagida belirtilen testler yapilacaktir:

41 Kimyasal bilegim testi

Her eriyigin kimyasal bilesimi boru ureticisi tarafindan
belirlenecektir.

4.2 Kristallerarasi korozyona direng testi

Uygulama amacina ve boru Kkalitesine bagl olarak,
asagidaki borulardan kristallerarasi korozyona direng

testi yapilacaktir:

- Malzemenin kalitesine bakilmaksizin, denizalti-
larda kullanilan borularda,

- Madde 3.1’de belirtilen stabilizasyon ve sinirli
karbon miktarlari  hususlarindaki isteklere
uymayan borularda,

- Stabilize hale getirilmis veya sinirli karbon

iceren denizaltilarda kullanilmayacagi
dusunulen celiklerden yapilmis borularda,
Ozellikle yogun korozyon beklenmesi nedeni ile

bu testin yapilmasi 6éngoériilen borularda.

Test sartlan Kisim 2, Bolim 4, D.4.2.2’de belirtildigi

sekilde olacaktir.

43 Cekme testi

Kisim 2, Bélim 4, A.8.3’e gore segilen 6rnek borulardan
alinan test parcalari ile gekme testi yaplilir.

44 Teknolojik testler

Standartlarda daha kapsamli testler istenmedikge,
borularin %2’sinin bir ucunda Kisim 2, Bolim 4, A,
Tablo 2.1°de belirtilen halka testlerinden biri
yapilacaktir. Halka yassilagtirma testinde kullanilan
baskilarin arasindaki mesafenin hesabinda Kisim 2,
Bolim 4, A.8.5.2'de verilen formuldeki C katsayisi 0,10
olarak alinacaktir.

4.5 Yiiksek sicaklik cekme testi

Kisim 2, Bolim 4, A.8.3'de istenilen hallerde veya
sipariste istenildiginde, ylksek sicaklik gekme testi ile
%0,2 veya %1 uzama siniri belirlenecektir.

4.6 Yuzey diizgiinliigii ve boyutlarin kontrolii

Testler, Kisim 2, Bélim 4, A.8.6’ya gore yapilacaktir.
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4.7 Sizdirmazlik testi

Tdm borularin Kisim 2, Bolim 4, A.8.8’e gore Uretici
tarafindan sizdirmazlik testi yapilacaktir.

4.8 Permeabilite testi
Manyetize olmayan her boru i¢in bagil permeabilite p-
metalik temiz yilizey Uzerinde teslim durumu ve soduk

sekil verme hali igin, belirlenmelidir.

Bagil permeabilite 1,01 degerini asmamalidir.
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4-1

Su Verilmig ve Temperlenmis Yapi Geliklerinden imal Edilmis Dévme Pargalar

Manyetize Olmayan Celik Dévme Pargalar

No oo ~oeDh =

No o ks~ e =

BOLUM 4

DOVME PARGALAR

Kapsam

Uretim Yéntemleri

Teslim Sartlan

Son Yiizey Islemleri

Boyutlar, Sekil, Agirlik
Malzeme ile llgili Genel Istekler

Testler

Kapsam

Misaade Edilen Malzemeler ve Teslim Sartlari
Yuzey Dizglnligu

Dis ve ¢ Hatalar

Boyutlar ve Sekil

Malzeme ile ilgili istekler

Kabul Testi
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A. Su Verilmis ve Temperlenmis Yapi
Celiklerinden imal Edilmis Dévme Pargalar

1. Kapsam

Bu kurallar, TL-M550S (1.6780, HY-80), TL-M700S
(HY-100) ve TL-M900S (HY-130) kalitesindeki su
verilmis ve temperlenmis yapi celikleriyle, 1sil iglem
yapilmis, 400 mm. et kalinhiginin (izerindeki dengi su
verilmis ve temperlenmis yapi celiklerinden imal edilmis
ve askeri gemilerin konstriksiyonlari ve ylzer
ekipmanlarin ingasinda kullanilan dévme parcalarda

uygulanir.

Bu kurallar dévme pargalar yerine, saft, mil, pin ve
benzeri elemanlarin mekanik isleme suretiyle tGretiminde

kullanilan haddelenmis ¢elik cubuklara da uygulanir.
2. Uretim Yoéntemleri

Dévme pargalar, TL'nca onaylanan AOD, VOD veya
VODC yéntemleri kullanilarak veya TL’nca kabul edilmig

diger yontemlerle imal edilecektir.

Su verilmis ve temperlenmis yapi celiklerinden imal
edilmis dévme pargalarin, TL Malzeme Kurallarinin
Kisim 2, Bolim 5, A.4.3'de belirtilen minimum sekil
degistirme derecesi 2:1 oraninda uygulanacaktir.

3. Teslim Sartlan

Dévme pargalar su verilmis ve temperlenmis durumda
teslim edilecektir. Temperleme sicakliklari TL-M550S
icin 635 °C, TL-M700S igin 610 °C ve TL-M900S igin
540 °C’in Uizerinde olacaktir.

4, Son Yiizey islemleri

Teslim sartlarina bagl olarak, dovme pargalar, mekanik
olarak islenmeden, kaba mekanik islemle veya mekanik
islemle son ylzey iglemleri yapilarak teslim edilirler.
Mekanik islem yapiimadan teslim edilecek is pargalari
Uretim yontemlerine uygun olarak dizgin bir ylzeye

sahip olacaklardir.

Mekanik igslem yapilmamis noktalarda imalatla ilgili

ylzey kusurlarina, eger mekanik iglem sinirlari igindeki
derinlikte kaliyorsa misaade edilebilecektir.

Kaba mekanik islem yapilmis yizey alanlar igin,

miisaade edilebilecek kusurlarin derinlikleri

onaylanmalidir.

Misaade edilen derinliklerdeki kusurlara taglama islemi

yaplilabilecektir.

Son mekanik iglemi yapilan ddvme pargalarin
ylizeylerinde ¢atlak bulunmayacaktir.

5. Boyutlar, Sekil, Agirhk

Boyut standartlari satin alma isteklerindeki sartlarda
veya imalat resimlerindeki boyut ve sekillere uygun
olacaktir.

Tanimlanan agirlik igin, yogunluk 7,85 g/cm® degeri

uygulanacaktir.

6. Malzeme ile ilgili Genel istekler

Kimyasal bilesim, mekanik Ozellikler ve sertlik bu
bélimde, ilgili standartlarda ve onayli spesifikas-

yonlarda verilen tablolara uygun olacaktir.

7. Testler

Teslimde teknik isteklerin uygunluklarinin tespitinde,
dévme islemi tamamlandiginda (teslim durumunda)
asagida belirlenmis testler yerine getiriimelidir. Sonuglar
kayit altina alinmalidir.

71 Kimyasal bilesim
Kimyasal bilesim pota analizine gbére karaktarize
edilmektedir. Uretici genel yéntemler uygulanarak
Uretilen Tablo 4.1'de tanimlanmis tim elementlerin
Ozelliklerini tanimlamahdir.

7.2 Mekanik ozellikler

Mekanik  ozellikler igin istekler Tablo 4.2°de
verilmektedir.
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Tablo 4.1  Su verilmis ve temperlenmis déovme celiklerin kimyasal bilesimleri

Formiil  |TLkalitesi cC|Si|Mn| P S Cr | Mo | Ni| As |Cu| Sb | Sn | Ti \%
Min. | 0,12 0.15 0,10 - - 1,0 | 0,20 |2,00| - - - - - -
15NiCrMo10-6 | TL-M550S (1)
Maks| 0,18 | 0,35 | 0,40 [ 0,015 0,008 | 1,80 | 0,60 |3,25|0,025 |0,25| 0,025 | 0,030 | 0,020 | 0,050
min. | 012|215 0.10] - - 135030275 - | - | - - ; ;
16NiCrMo12-6 | TL-M700S (1)
Maks.| 0,20 | 0,35 | 0,40 [ 0,015 0,008 | 1,80 | 0,60 |3,50| 0,025 [0,25|0,025|0,030| 0,02 | 0,03
min. | - | 920 0,60 - - | 040|030 |475| - - - - - | 005
- TL-M900S (1)
Maks| 0,12 | 0,35 | 0,90 [ 0,010 0,008 | 0,70 | 0,65 |525| - |025| - - | 002] 010

(1) Vakumlu — karbon deoksidasyonu igin Simin = %60,05 uygulanmalidir.

Tablo 4.2 Mekanik ozellikler

Siimme mukavemet Centik darbe egme
Kalite Rpo,2 sabiti Bolge azalmasi Uzama As test (enine veya
yuzeysel)
- [N/mm?] Rpo,2/Rm [%] [%] KV[J] (1)
> > > -20°C’
TL-M550S | 550-680 255(1) 220(0) 285(-20"C'da)
250(q) >18(q) 270(-85°C’da) (2)
> > -20°C’
TL-M700S | 690-795 <0,95 280(0) >18(0) >85(-20"C'da)
245(q) 216(q) >70(-85°C’da) (3)
TL-M900S 900-1000 =50 =15 275(-20°C'da)

(1) 3 ornegin ortalama degeri; en kiigiik deger minimum ortalama degerinin en az %901 olacaktir.
(2) 40J duvar kalmligi > 150 mm. igin
(3) 40J duvar kalmligi > 100 mm. igin

()  boyuna yonde

(q) enine yonde

7.21 Gekme testi - Dovme pargalarinin sayisi < 30; eger dévme
pargasinin agirligi 15 kg.’1 asmiyorsa
Mekanik 6zellikler gekme testiyle dogrulanmalidir. Test
pargalarinin hazirligi igin, nominal agirhgr 500 kg'a Bir test pargasi yeterlidir.
kadar olan ve benzer boyutlu, orijinalleriyle ayni 1sil
islem Ozelliklerinde ve ayni i1sida demetler Kisim 2, Deste testi icin, her destenin en yumusak ve sert
Boélim 5, Tablo 5.1’ uygun olarak test demetleri dévme parcalari segilir (bak. 7.2.3).
seklinde gruplandirilir.
Pargca agirligi 500 kg.dan biylk olan her bir dévme
Her test demetinden iki 6rnek alinmalidir. pargcasindan test pargasi alinir. Boyle pargalarin (test
metali disinda) boylari 2 m. den buyik ise iki ucundan
- Dovme pargalarinin sayisi <10 da test parcasi alinir.
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7.2.2 Centik darbe egme testi

Dévme pargalar, Charpy-V-Centik test pargalari
kullanilarak, centik darbe testine tabi tutulur. Test
pargalari takim sayisi (her demetten 3 test pargasi)
cekme test parcalar sayisiyla ayni sekilde belirlenir.
Bagka turli bir anlasma olmadik¢a ¢entik darbe testi
-20 °C’da yapilacaktir.

Centik, dévme pargalarin ylzeyine dik olacaktir.

7.2.3  Sertlik testi

Su verilmis ve temperlemis her dévme pargasina sertlik

testi uygulanacaktir.

7.3 Boyutlar, sekil ve agirlik kontrolii

Boyutlar ve sekil, ilgili resim ve/veya standartlara goére
kontrol edilecektir.

Agirlik, tartimla belirlenecektir.

7.4 Yuzey diizgiinliigii kontrolii

Satinalma sdzlesmesindeki ylzey duzglnlidginun
saglandigi ve Kisim 2, Bélim 5, A.6’da belirtilen
isteklerin  karsilandigi goérilmek Uzere bir kontrol

yapilmalidir.

Yizey catlak testi, Kisim 2, Bolim 5, A’daki tahribatsiz
muayene metodlarina uygun olarak yerine getirilmelidir.
Bunun igin, teslim sirasinda mekanik iglemler yapilmis
ylzey alanlari, mekanik veya kimyasal maddelerle
temizlenmelidir. Kisim 2, Bélim 5, A.10.3 + A.10.5 g6z
onlne alinmaldir.

imalatginin segime gore gatlak derinliginin tespiti yapilir.

7.5 i¢ yiizey kontrolii

Kisim 2, Bélum 5, A.10.4’deki isteklere uygun olarak
test yapilir.

Test icin, dévme pargalarin ylzeyi temizlenmelidir ve
ylzey dizginligu tim istekleri yeterli sekilde gorilecek

sekilde karsilamalidir.

7.6 Belirleme

Dévme pargalar, dogru malzemeler kullanilarak imal
edildigi belirlenmek Uizere test edilmelidir.

7.7 Markalama testi

Markalamanin dogrulugu kontrol edilmelidir.

B. Manyetize Olmayan Celik Dévme Parcalar

1. Kapsam

Bu bdluim, askeri gemilerin konstriksiyonu ve yuzer
ekipmanlar igin, manyetize olmayan c¢elikten imal
edilmis  g¢ubuklar, kapali dévme parcalar ve
sahmardanla dévilmis dévme pargalar, ayni zamanda
dikissiz haddeden gecirilmis bileziklere uygulanir.

Dévme parcalarin yerine saftlarin, millerin, saplamalarin
ve benzer pargalarin mekanik igleme suretiyle
Uretiminde kullanilan haddelenmis ¢elik gubuklar icin de

uygulanabilir.

2. Miisaade Edilen Malzemeler ve Teslim
Sartlan

Asagida belirtilen malzemeler kullanilabilirler:

- Dévme celikler; SEW 390 gibi

- Tablo 4.3'de listelenen malzeme degerlerine
(WL) uygun olan Material Handbook of Military
Technology (1) Handbook da listelenen

malzemeler,

- Baska standart ve spesifikasyonlara uygun
olarak Turk Loydu tarafindan onaylanan diger

malzemeler.

Teslim  kosullari, muisteri tarafindan  satinalma

sdzlesmesinde belirtiimelidir.

1) Material Handbook of Military Technology, DIN
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Tablo 4.3 Manyetize olmayan c¢elik doévme
parcalarin malzemeleri

Malzeme
numarasi

1.3914 2,3 [ X2CrNiMnMoNNb21-15-7-3
1.3951 2,3 | X2CrNiMoN22-15

Kisim Malzeme

1.3952 3,4 | X2CrNiMoN18-14-3

1.3964 2,3,6 [X2CrNiMnMoNNb21-16-5-3

1.3974 2,3,6 [X2CrNiMnMoNNb23-17-6-3

Kazanlar igin Uretilen, flanslar, nozullar, valf evleri soket
kaynaklari ve kaynak boyun elemanlari, basingli kaplar,
techizat ve boru hatlari,veya 0°C’in altindaki dizayn
sicakliklari icin dovme pargalarin  kullaniimasi
isteniyorsa ek olarak Kisim 2, Bdlim 5, E ve F'de

belirtilen isteklerde g6z 6nline alinmalidir.

3. Yuzey Dizgiinliigii

Dévme pargalarin ylizeyi, sipariste anlasilan sartlara ve
Kisim 2, Bélim 3, A.6'da belirtilen isteklere de uygun

olacaktir.

4, Dis ve ig Hatalar

Tam mamuller, kullanilabilirligini etkileyecek hatalar

olmaksizin teslim edilecektir.

islenmemis (riinlerdeki yiizey hatalar, toleranslar

dahilinde mekanik olarak islenebilecektir.

Bolgesel hatalarin  dlzeltiimesi sirasindaki gegisler
dizgln olacaktir. Gegislerin yaricapi en az derinligin ¢

kati olacaktir.

Kaba iglenmis ve son mekanik iglemesi yapilmis dévme

pargalarda gatlaklara misaade edilmez.

Uygulanan test yontemleriyle ilgili ve Urinin disina

uygulanan tahribatsiz testler igin 6n istekler bitiiniyle

karsilanmalidir.  Ek olarak siparis verildiginde, test
bdlgelerinde yapilacak alt bélmeleme taahhiidi ve kabul
seviyesi (kalite seviyesi EN 10228’e gore) igin anlagsma

Kisim 2, Bélim 5, A, A.10.4’e uygun olarak yapilir.

Eger gerekiyorsa, anlagmalar EN 10163-3 ve EN
10221’e  gbre  ylzey hatalarinin  dizeltiimesi

calismalarini icerecek sekilde sonuglandirilir.

5. Boyutlar ve Sekil

Boyut standartlari satinalma soOzlesmesinde tespit
edilmelidir veya ilave resimler, boyutlar ve sekil igin

kullanilacaktir.

6. Malzeme ile ilgili istekler

6.1 Genel istekler

Kimyasal bilesim, mekanik 6zellikler ve sertlik degerleri,
ilgili standartlar ve onaylanmis spesifikasyonlarda
verilen degerlere uygun olmalidir.

6.2 Kristallerarasi korozyona direng

Tim celik siniflari, teslim sartlarinda kristallerarasi

korozyona direngli olmahdir.

Eder dévme pargalar son isil islem uygulanmayan
kaynakli konstriiksiyonlarda kullanilacaksa kristaller-
aras! korozyona direngli celik kaliteleri secilmelidir.
Ornegin; Ti veya Nb ile stabilize edilmis celikler veya
karbon miktari C < %0,03 olan celikler.

Alasim icerigi nedeniyle, 1.3805, 1.3817, 1.3818,
1.3949 ve 1.3962 celik kalitelerinde kristallerarasi
korozyona karsi direngle ilgili istek olmaz. Test, bu
celikler igin ihmal edilir.

7. Kabul Testi

Teknik isteklere uygunlugu dogrulamak icin asagidaki

testler yapilir. Sonuglar belgelenir.
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71 Kimyasal bilegim

Kimyasal bilesim, potal eriyik analizi ile tanimlanir.
Uretici genel yéntemler uygulayarak, onayl standartdaki
veya spesifikasyondaki tiim elementlerin oranlarini
belirlemelidir. Kimyasal bilesimin Uriin analizine gére
izin verilen sapma miktari igin, eriyik analizine gore
belirlenen sinir degerlerine bakilir, SEW 390 uygulanir.

7.2 Kristallerarasi korozyona karsi direng testi

Uretici, kaynakli konstrilksiyon icin éngériilen dévme
parcalarin ve satinalma soézlesmesinde belirtiliyorsa
Ostenitik  celiklerin  kristallerarasi  korozyona karsi
direncini kontrol etmelidir. Testler asagidaki kosullarda
yapilacaktir.

- C < %0,03 iceren ve stabilize celikler: Hassas

isil islemlerden (700 °C, 30 dak., su verilmis)

- Tam diger gelikler: Teslim kosullarinda
Her eriyikten en az iki test pargasi ISO 3651-

2’'ye gore test edilecektir.

7.3 Cekme testi

Mekanik Ozellikler gekme testi ile dogrulanacaktir. Test
parcalarinin hazirlanmasi igin benzer boyutta ve anma
agirhgr 500 kg.a kadar olan ayni 1sil iglem grubunun
ayni 1si ve formundan test demeti Kisim 2, Bélim 5,

A.10.2.1, Tablo 5.1’e gore olusturulur.

iki érnek, her test demetinden alinir. Parca sayisi < 10
ve anma agirhdr 15 kg. a kadar ise parga sayisi < 30

icin bir test parcasi yeterlidir.

500 kg. dan daha bliyik agirligi olan dévme pargalarda
her birinden bir test pargasi alinir. Boylari 2 m. yi asan
doévme pargalarinin, test metali harig, her iki ucundan bir
test parcasi alinir.

7.4 Permeabilite testi

Permeabilite testi, temiz bir metal ylzeyi lzerinde VG
95578’e gore yapilmalidir.

7.5 Belirleme

Uriinler, malzemenin dogrulanmasi icin spektroskopi

veya dengi bir metodla test edilmelidir.
7.6 Boyut ve sekil kontrolii

Boyutlar ve sekil ilgili standart ve/veya resimlere uygun
olarak kontrol edilmelidir.

7.7 Yuzey dizgiinliigii testi

Malzeme 6zelliklerinin veya satinalma sozlesmesinde
istenilen ylzey dizginliginin saglandiginin tespit
edilmesi igin, bir test yapiimalidir.

Yuzey c¢atlak testi, tahribatsiz test yoOntemleri
uygulanarak yonteme uygun hazirlanmis ylzey
kosullarinda yapiimaldir. Uriine baglh olarak, agagidaki

uygulama yapilabilir:

- Gozle muayene,

- Sivi penetran yéntemi.

7.8 i¢ yiizey kontrolii (ultrasonik test)

Nominal agirhgi 300 kg.'in Uzerindeki Grinler, Kisim 2,
Bolim 5, A.10.4’e gobre, satinalma soézlesmesinde

belirtilen test kosullarinda i¢ ylizey durumu ultrasonik
testle kontrol edilmelidir.
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BOLUM 5
CELIK DOKUMLER
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Celik Dokim Kalitelerinin Segimi
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Malzeme ile llgili istekler

Test
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A. Su Verilmis ve Temperlenmis Celik
Dokiimler
1. Kapsam

Bu kisim askeri gemiler ve yizer ekipmanlarin
konstriksiyonunda  kullanilacak olan  statik ve
sentirifigal dokimle imal edilmis su veriimis ve
temperlenmis ¢elik dokimlere uygulanir.

2. Su Verilmis ve Temperlenmis Celik

Dokimlerin Kalitesi

Sivida su verilmis ve temperlenmis c¢elik dokimlerin
kaliteleri, nikel, krom ve molibden ile alagimlandiriimis su
verilmis ve temperlenmis celikler olup karbon miktari bir
yandan yuksek mukavemetle birlikte cok ytksek tokluk
saglayan, su veya yagda sertlestirilerek olusturulan
martensitik-bainitici yapiyla ve diger yandan serlestirme
sirasinda bilesim kalitesinin bozulmasinin énlenmesiyle
dizenlenir. Sivida su verilmis ve temperlenmis celik
dokimlerin kalitesi bu kurallarda asagidakiler gibi
ornekleri igerir:

- TL kalite derecesi (sinifi) TL-M550G, TL-
M650G ve TL-M700G

- G14NiCrMo10-6 (1.6779) ve G17NiCrMo13-6
(1.6781) SEW 520’ye uygun olarak

- G15NiCrMo10-6 WL 1.6786’ya uygun olarak
G16NiCrMo12-6 WL 1.6787’ye uygun olarak
G12NiMoCr17-4 WL 1.6788’e uygun olarak

- HY80 ve HY100 MIL-S-23008’e uygun olarak

- G17NiCrMo13-6 EN 10213-3’e uygun olarak

Her durumda buradaki c¢elik kaliteleri ve TL tarafindan

onayli digerleri, madde 3. deki istekleri karsilamalidir.

3. Teknik istekler

341 Celik iiretim yontemi

Celikler, TL tarafindan onayli AOD, VOD veya VODC

Uretim yoéntemleri veya TL tarafindan onayh diger

yontemlerle Uretilmelidir.

32 Kimyasal bilesim

Kimyasal bilesim, onayl spesifikasyon ve Tablo

5.1°deki istekleri saglamalidir.

Ek olarak, karisimdaki elementlerin en ylksek miktari
Tablo 5.2'de belirtilen degerleri asmamalidir.

3.3 Isil iglem

Doékimler, Tablo 5.3'e uygun olarak veya onayl
spesifikasyonlarda verilen bilgilerde belirtildigi sekilde
baslangictaki yapisini degistirerek tavlanmali ve su
verilmeli ve temperlenmelidir. Isil islemlerin detaylari
Uretici tarafindan belirlenmelidir. Isil islem ydnteminin

tim adimlari kayit edilmelidir.

3.4 Mekanik ozellikler

Mekanik 6zelliklere ve darbe enerjisinin uygulanmasina
ait istekler, Tablo 5.4’e veya taninmis standartlara veya
onayl spesifikasyonlara uygun olmalidir.

3.5 Dis ve i¢ durum

Kalite isteklerine bagl olarak, dis ve i¢ durum Kisim
2, Bélim 6, A.10.4’de belirtilen derecelendirmeye
uygun olmahdir.

Dokim pargalari test igin, kalite kademelerine bagh
olarak degisik isteklerle test alt asamalarina ayrilabilir.
Alt asamalar asagida belirtilen prensiplerin bir veya bir
kagina bagl olabilir:

- Beklenen galisma yukleri,

- Parca emniyetinde hatalarin etkisi,

- Parganin kusurunda hasara ugrama olasi

riski,

- Birlesim yerlerinde istenilen kaynak gtivenilirligi,

- Mekanik islemeden sonra hatalardan
kurtulmak.

Egder degerlendirme diger standartlara gére yapiliyorsa

istekler TL kurallarinda belirtilenlere esdegder olmaldir.
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Celik dékim pargalarin son sérveyinin “AD” verilerine

gore yapilmasi isteniyorsa, kalite kademeleri ve testlerin

kapsami bu kurallara uygun olmalidir.

3.5.1

Kusur dereceleri

Doékum pargalarin i¢ ve dis kusurlarinin kabul edilebilirligi

icin Kisim 2, Bolim 4, A.10.4 uygulanacaktir.

Tablo 5.1  Su verilmis ve temperlenmis dékme celiklerin kimyasal bilesimi
Formiil TL kalitesi C Si Mn Cr Mo Ni
Min. 0,12 - 0,55 1,20 0,45 2,70
G15NiCrMo10-6 TL-M550G
Maks. 0,18 0,35 0,70 1,80 0,55 3,20
Min. 0,09 - 0,30 0,20 0,20 4,00
G12NiMoCr17-4 TL-M650G
Maks. 0,14 0,35 0,60 0,50 0,40 4,50
Min. 0,15 - 0,55 1,30 0,45 3,00
G16NiCrMo12-6 TL-M700G
Maks. 0,19 0,35 0,70 1,80 0,55 3,50
Tablo 5.2 Celik dokiimdeki diger elementlerin maksimum miktari
Element P S Al As Cu N Sb Sn Ti '
Maks. miktar [%] 0,010 | 0,008 | 0,04 | 0,015 | 020 | 0,01 0,010 | 0,020 | 0,020 | 0,030
Tablo 5.3 Isil igslem igin veriler
Kalit Normalizasyon Su verme ve temperleme (1)
alite
Tavlama Sogutma 1. sertlestirme 2. sertlestirme | Temperleme (2)
TL-M550G 900-950 °C Ocak 700°C/ ocak 850-900°C/ su (3) - 640-680 °C/ su
TL-M650G
930 °C Hava 850°C/su 850 °C/ su 550-570 °C/ su
TL-M700G 930-960 °C Hava 850-900°C/su 850-900 °C/su | 600-630 °C/ su

(2) Minimum siire 5 saat.

(1) Tekrarianmig su verme ve temperlemeye izin verilebilir.

(3) Malzeme kalinligi <30 mm. ise yagla sertlestirme tavsiye edilmektedir.
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Tablo 5.4 Mekanik ve teknolojik 6zellikler
Cekme . .
Akma siniri Kesit Centik darbe
Rpo,2 mukavemeti Sertlik Uzama As . .
Rpo,2/Rm daralmasi enerjisi testi
Kalite Rm
[N/mm?] [N'mm?] HB [%] [%] KV[J] min. -85°C’da
TL-M550G | 550-690 650-800 200-255 >50 >18 50
TL-M650G | >650 <0,90 >770 225-280 >60 >16 130
TL-M700G | >690 770-900 240-310 >40 >16 75

3.5.2 Yizey duzgiinlugi
Doékumlerin  ylzey dizginligd, yapilmasi istenilen

tahribatsiz  testlerin  uygulanmasi ve degerlen-

diriimesine uygun olmalidir.

Mekanik islem yapilmamis bdlgelerde, teknik olarak

mimkin ise dokim pargalarinin  yizeyi doékim
kabugundan, taglanarak temizlenmelidir. Ylzey kalitesi,
referans olarak 6rnek 4 S 2 Technical Recommendation
No. 359-01 (1) uygun hale getiriimelidir. Kaynak
koseleri bolgesinde ylizey kalitesi, referans olarak érnek
2 S 2ye uygun hale getiriimelidir. Kaynak kdseleri
dokim resimlerinde belirtiimelidir. Kaynak kdselerinin

genigligi 1,5 x parca kalinligi olmalidir.

4. Test

Doékim parcalar tamamlanmis durumda (teslim
durumunda) test edilecek ve bunlara asagidaki testler
uygulanacaktir. Buhar kazanlarindaki dékim pargalarin
Kisim 2, Bolim 6, D.6

Emniyet Sinif T dokimler ayri test

testleri igin referans
alinabilecektir.

edilmelidir.

41 Cekme testi

Mekanik 6zellikler gekme testi ile belirlenecektir. Testler
eriyikten esas alinarak yapilacaktir. Ayni 1sil islem
gormis pargalar Kisim 2, Bélim 6, A.10.2.2'ye gore test
demetleri halinde birlestirilecektir. Her test demetinden

bir cekme test pargasi alinarak test edilecektir. Parga

agirhgr >1000 kg. olan dékim parcalar tek olarak test
edilecektir.

4.2 Centik darbe egme testi
Dokim pargalara gentik darbe testi uygulanacaktir. Test

takim 3 Charpy-V test

pargasindan olusur) gekme test pargalarinda oldugu gibi

takimlarinin  sayisi  (her

belirlenecektir.

4.3 Sertlik testi

Batin su verilmis ve temperlenmis celik dékim
parcalara eriyikleri esas alinarak bir karsilastirici sertlik
testi uygulanacaktir. Sertlik testinin sonucu su verme ve
temperlemenin dizgin oldugu gosterilmelidir (test
demetinin test edilen en sert ve en yumusak pargasinin

arasindaki sertlik farki 30 HB’den fazla olmamalidir).

4.4 Tahribatsiz muayeneler

Uretici Griiniin Madde A.3.5’e uygun olarak dis ve ic
durumuna ait istekleri yerine getirdigini tahribatsiz
muayenelerle saglamalidir. Baska bir anlasma yoksa,
TRD 103 veya AD Merkblatt W5, valf ve fitingler icin
TRD 110 gegerlidir. Ayrica, Kisim 2, Bélim 6, A. 10.4
istekleri de yerine getiriimelidir.

1) Bureau de Normalisation des Industries de la Fonderie,

France
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B. Manyezite Olmayan Celik Dokiimler

1. Kapsam

Bu kurallar askeri gemiler ve yilzer ekipmanlarda
kullanilan, manyezite olmayan celiklerden imal edilen

dokim pargalara uygulanacaktir.

2. Miisaade Edilen Dokiim Kaliteleri

Bagil permeabilitesi, u< 1,01 olan benzer veya asagida
belirtilen dokim kaliteleri kullanilabilir Madde 6'da

belirtilen istekleri saglanmalidir. miyorlarsa

- Manyetize olmayan celik dokimler SEW 395’e

gore,

- Gegerliligi TL tarafindan onaylandiktan sonra
diger standart ve spesifikasyonlara uygun olan
diger manyetize olmayan c¢elik dokimler. Bu
amagla Ureticinin yerinde, Grtiinin uygunlugu igin

ilk testi istenebilir.

- Tablo 5.5’e uygun manyetize olmayan c¢elik

dokim kaliteleri.

Tablo 5.5 Malzeme numarasina uygun olarak

manyezite olmayan ¢elik dokiimlerin malzemeleri

Malﬁgme Kisim Celik

1.3940 G-X2CrNiN18-13

1.3952 2 G-X2CrNiMoN18-14-3

1.3955 G-X12CrNi18-11

1.3964 (1) 4  |G-X2CrNiMnMoNNb21-16-5-3

(1) Malzeme no. 1.3964-4 ¢elik dokiim cinsi i¢in malzeme
no.su 1.3967 dir.

3. Celik DOokiim Kalitelerinin Segimi

Dizayn sicakhdi 0°C’'in altinda gaz tankerlerinin yik
ellegleme ve isletim techizatinda kullanilacak veya ylk
veya galisma sivilari ile ilgili olarak 6zel kimyasal denge
istenilen manyetize olmayan celik dokiimlere ek olarak
Kisim 2, Boélim 6, E “Dislk Sicaklikta Kullaniimasi
Amagclanan Celik Doékimler ve F “Paslanmaz Celik

Doékumler”deki isteklere uymalidir.

4. Isil islem ve Teslim Kosullan

Tdm c¢elik dokim pargalari, celik dékim kalitelerine
uygun isil iglem vyapilmis olarak teslim edilecektir;
ornegin; celik erime-tavlama ve su igine daldirma

yapilmalidir.
5. Dis ve i¢ Durum
5.1 Temel istekler

Dis ve i¢ durum, kalite isteklerine bagli olarak, Kisim
2, Bélim 6, A.10.4’e uygun olarak kalite kademeleri

belirlenmelidir.

ic durumun kontrolii icin radyografik muayene
yapilmalidir. Ultrasonik kontrol igin 6zel anlagsmalarla

yapilmalidir.

Test icin dokiim pargalari, kalite kademelerinin tespiti ile
ilgili olarak degisik istekler dikkate alinarak test

asamalarina tekrar ayrilabilinir.

Doékim pargalari, test igin kalite kademelerine bagh
olarak degisik isteklerle test alt asamalarina ayrilabilir.
Alt asamalar asagida belirtilen prensiplerin bir veya bir

kagina bagl olabilir:

- Beklenen galisma yukleri,

- Parca emniyetinde hatalarin etkisi,

- Parganin kusurunda hasara ugrama olasi
riski,
- Birlesim yerlerinde istenilen kaynak

guvenilirligi,

- Mekanik islemeden sonra hatalardan

kurtulmak.

Eger degerlendirme diger standartlara gore yapiliyorsa,
Kisim 2, Boélum 6, A.10.4’de belirtilenlere esdeger

olmalidir.

Celik dokim pargalarin son sorveyinin AD verilerine
gore yapilmasi isteniyorsa, kalite kademeleri ve testlerin

kapsami bu kurallara uygun olmalidir.
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5.2 Kusur dereceleri

Dékum parcalarin i¢ ve dis kusurlarinin kabul edilebilirligi

icin, Kisim 2, B6lim 6, A.10.4 uygulanabilir.

5.3 Yiizey diizginliigu

Dokim pargalarin  ylzey dizginligli yapilmasi
istenilen  tahribatsiz  testlerin  uygulanmasi ve

degerlendirmene uygun olmalidir.

Mekanik islem yapilmamisg bolgelerde, dokim
pargalarinin ylzeyi teknik olarak mimkin ise dokim

kabugundan taslanarak temizlenmelidir.

6. Malzeme ile ilgili istekler

6.1 Kimyasal bilegim

TL tarafindan onaylanan, standart  ve/veya
spesifikasyonlarda belirtilen sinir degerler

uygulanmalidir.

6.2 Kristallerarasi korozyona karsi direng

Tam kalitelerdeki ¢elik dokim pargalari, teslim
durumunda kristallerarasi korozyona direngli olmalidir.
Kaynakli dokim pargalara kaynak sonrasi isil islem
yapilmayacaksa, bu durumda korozyona direngli gelik
dékiim kaliteleri kullanilacaktir. Ornegin; Nb ile stabilize
edilmis celik kaliteleri veya karbon miktari C, %0,03

olan gelik dokim kaliteleri.

Alasim iceriginden dolayl c¢elik kaliteleri 1.3802 ve
1.3966 icin kristallerarasi korozyona karsi direncle ilgili
istekte bulunulmaz; bu celikler i¢in test ihmal edilebilir.

6.3 Mekanik o6zellikler ve darbe enerjisi

Standartlarda ve onaylanmisg  spesifikasyonlarda
tanimlanmis istekler uygulanabilir.

7. Test
Celik dékim pargalar tamamlanmis durumda (teslim

durumunda) test edilecek ve bunlara asagidaki testler
uygulanacaktir.

71 Cekme testi

Mekanik 6zellikler cekme testi ile belirlenecektir. Ayni
isil islem gérmuis pargalar Kisim 2, Bolim 6, A.10.2.2'ye
gore test demetleri halinde birlestirilecektir. Her test
demetinden bir gekme parcgasi alinarak test edilecektir.
Parga agirhdi >1000 kg. olan dékiim pargalar tek olarak
test edilecektir.

7.2 Centik darbe egme testi

Dokiim  pargalara ¢entik darbe egme testi
uygulanacaktir. Test takimlarinin sayisi (her takim 3
Charpy-V test pargasindan olusur) c¢ekme test
parcalarinda oldugu gibi belirlenecektir.

73 Kristallerarasi korozyona direng testi

Uretici, kaynakli konstriiksiyonlar igin éngdrillen gelik
dokim pargalarin ve eger siparigte belirtiimigse diger
Ostenitik celiklerin kristallerarasi korozyona karsi direnci
kontrol etmelidir. Testler asagida belirtilen kosullarda
yapilacaktir.

- Karbon icerigi C < %0,03 olan ve stabilize
celikler: hassas isil islemden (700°C, 30
dakika, su verilmis),

- Diger tim celikler: Teslim durumunda.
Her eriyikten en az iki test pargasi alinarak ISO
3651-2’ye uygun olarak test edilecektir. Testler,
Uretici tarafindan bir sertifika ile teyit
edilmelidir.

74 Tahribatsiz testler

Uretici drinin madde A.3.5’e uygun olarak dis ve i¢
durumuna ait istekleri yerine getirildigini tahribatsiz
muayenelerle saglamalidir. Bagka bir anlasma yoksa,
TRD 103 veya AD veri tablosu W5, valf ve fitingler igin
TRD 110 gegerlidir. Ayrica Kisim 2, Boélim 6, A.10

istekleri de yerine getirilmelidir.

7.5 Permeabilite testi

Manyetize olmayan c¢elik dokim pargalar igin basil
permeabilite pr, teslim durumunda temizlenmis metalik
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ylzeyler Uzerinde gelisigiizel testlerle belirlenmelidir.
Tablo 5.6'da gerekli gelisiglizel 6rnekleme sayisi

belirtilmistir.

Bagil permeabilite pr degeri 1,01'i asmamaldir.

Tablo 5.6  Gelisigiizel 6rnekleme sayisi

Demet sayisi

Geligiglizel ornekleme

sayisl
2-15 2
16-25 3
26-90 5
91-150 8
151 -500 13
501 - 1200 20
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BOLUM 6

DOVULEBILIR BAKIR ALASIMLI DOVME PARGALAR
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A,B,C.D,EF

A. Kapsam

Bu kurallar makina pargalarinin, baglanti elemanlarinin
ve hidrolik, ylksek-basing donanimlari gibi diger
parcalarin imalati igin kullanilan gubuklara ve dévme

parcalara uygulanir.

B. Doviilebilir Bakir Alagimlarinin Uygunlugu

Deniz suyunda kullanilabilirlige bagh olarak Tablo 6.1 ve
6.2’'de verilen, bu kapsamdaki alagimlara kapsaminda
bu kurallar uygulanir.

Tablo 6.1 Deniz suyunda kullanilabilirlige uygun

alagimlar
Alasim Standart

CuNi2Si
CuNi10Fe1Mn EN 12420
CuNi30Mn1Fe
CuNi14AI3 WL 2.1504
CuNi17Mn5AI2Fe WL 2.0880
CuAI9Ni3Fe2
CuAl10Fe3Mn2

EN 12420
CuAl10Ni5Fe4
CuAl1 1Fe6bNi6
CuAI8Mn WL 2.0958
CuAlI9Ni7 WL 2.0967

Tablo 6.2 Deniz suyundan etkilenmeyen alagimlar

Alagim Standart
CuzZn40
CuZn39Pb3 EN 12420
CuZn40Pb2

TL tarafindan uygunlugu kabul edilen malzeme
spesifikasyonlari veya diger standartlara uygun
malzemeler de kullanilabilir.

C. Ureticilerin Saglamasi Gereken istekler

Bu kurallara gére Urin saglayacak (Ureticilerin, uygun

alagimlar ve imalat yontemleri TL tarafindan

onaylanmalidir. Bu, ureticilerin Kisim 2, Bolum 1, C'de
belirtilen Gretim ve kalite kontrol isteklerini saglamalari ve
Uretime baslamadan 6nce bunlarin kanitlarini TL'na
vermeleri sarttir. TL'nun, bu amagla segilen Urlnlere

onay testleri uygulama hakkini sakli tutar.

D. Yuzey Diizgiinliigii

islenmemis dévme parcalarinin {iretim islemlerine

uygun bir ytzeyi olmahdir.

Dévme ylzeyi Uzerindeki timsekler, gukurlar, ddvme
katmerleri (burusmalari) ve dévme izleri gibi yuzey
hatalari ve kusurlari kurallardaki toleranslar igerisinde
kalarak, uygun ydntemlerle giderilebilir. Pargalar
kullanildiginda bozulmamalidir.

E. Boyutlar; Boyutsal ve Geometrik

Toleranslar

Boyutlar, boyutsal ve geometrik toleranslar sipariste
belirtilen ilgili resimlerdeki veya ilgili standartlardaki
uygulanabilecek degerlere goére dizenlenmelidir. Bu
noktadaki bilgiler diger dokiimanlarda verilmelidir ve TL

sOrveyoriine sunulmalidir.

F. Malzeme ile ilgili istekler

1. Malzeme Durumu

Tdm drunler, ilgili alagimlar icin istenilen malzeme

durumlarinda teslim edilmelidir.

2. Kimyasal Bilesim

Bilesim, uygulanabilir  standartlardaki, malzeme
performans  bilgilerindeki ve diger malzeme
spesifikasyonlarindaki tekabll eden malzemeler igin,
isteklere uymalidir.

Bélim B’de anilan alagimlar Tablo 6.3’e gdre kimyasal

bilesimleriyle ilgili istekleri karsilamalidir.
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Tablo 6.3 Kimyasal bilesim
Kimyasal bilesim [%]
Alagsim . . . -
Cu Al Fe Mn Ni Pb Si Zn Digerlerinin toplami
CuNi2Si Geri | | <02 |=<01 | "% |<0,02|04-08 <0,3
kalan 2,5
Geri 1,0- | 0,5- | 9,0- <0,2
CuNi10Fe1Mn kalan - 2 0 1 0 1’1 0 <0,02 - <0,5 S+C=<0,05
’ ’ ’ P <0,02
. <0,2
. Geri 0,4- 0,5- | 30,0- ’
CuNi30Mn1Fe - ; , ) <0,02 - <0,5 S+C=<0,05
kalan 1,0 1,5 32,0 P <0.02
. 73,7- | 1,7- 0,8- 3,0- | 15,0-
CuNi17Mn5AI2Fe 76.4 27 14 54 175 - - - -
. Geri 8,0- 1,0- 2,0- <0,3
CUAI9Ni3Fe2 kalan 95 3.0 <2,5 4.0 <0,05 | =0,1 <0,2 Sn<0,1
Geri 9,0- 2,0- 1,5- <0,2
CUAI10Fe3Mn2 alan | 110 | 40 | 33 |10 | =005 | <02 0.5 Sn<0,1
. Geri 8,5- 3,0- 4,0- <0,2
CUAI1ONi5Fe4 kalan | 110 | 80 | 10 | 6o [=005 | <02 | <04 Sn<0, 1
. Geri | 10,5- | 5,0- | _ 5,0- | . < < <0,2
CuAl11Fe6Ni6 alon | 128 | 70 | $18 | g | =005 | =02 | <05 Sn<0.1
82,0- | 7,0- 5,0- 1,0-
CuAl8Mn 85.0 9.0 <1,5 6.5 2.0 <0,1 | <0,1 <0,3 -
. 80,0- | 9,0- 0,9- 0,8- | 6,7- ) )
CUuAI9Ni7 826 o5 13 12 73 <0,1 <0,3
59,5- . <0,1
CuZn40 615 <0,05 | <0,2 - <0,3 <0,3 - Geri kalan Sn<0.2
57,0- 2,5- . <0,2
CuZn39Pb3 59.0 <0,05 | <0,3 - <0,3 35 - Geri kalan Sn<0.3
57,0- 1,6- . <0,2
CuZn40Pb2 59.0 <0,1 <0,4 - <0,3 25 - Geri kalan Sn<0.3
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Tablo 6.4 Mekanik ve teknolojik 6zellikler
L Sertlik mu?(zl\(/r:rfleti %0,2 akma Uzama As Rel_a_tif
Alagim Olgu(%rubu R siniri Rpo2 permeabilite pr
H_B H_V [N/mm?] [N/'mm?] [%] Maks.
Min. | Min. Min. Min. Min.
CuNizSi | 160 - 490 390 15
Il 155 - 490 340 14
1] 150 | 160 490 340 12 1,01
\Y 140 | 150 470 320 12
CuNi10Fe1Mn 1L IV 70 75 280 100 25 15
CuNi30Mn1Fe (I 90 95 340 120 25 1.1
CuNi17Mn5AI2Fe| 1, II 210 - 750 490 15 1,03
CuAlI9Ni3Fe2 I, 135 - 620 290 22
I, v 130 - 600 270 20 1.08
CuAl10Fe3Mn2 |1 180 - 690 340 7
Il 160 - 650 300 10
1 125 | 130 590 250 10 15
\% 120 | 125 560 200 12
CuAl10Ni5Fe4 I 195 - 740 390 10
Il 185 - 730 370 10
1 175 | 190 720 360 12 19
\% 170 | 185 700 330 15
CuAl11Fe6Ni6 I, 210 - 760 440 6
1] 205 - 740 420 5 1.9
\Y 200 | 210 740 410 4
CuAI8Mn I 140 - 290 590 20
I, m 135 - 240 540 22 1,03
\Y 130 - 220 540 23
CuAlI9Ni7 I, 150 - 300 620 12
1] 150 - 300 600 12 1,03
\Y 140 - 270 570 14
CuZn40 1L IV 75 80 340 100 25 1,03
CuZn39Pb3 I, 11 11 80 85 360 120 20
CuZn40Pb2 \% 75 80 340 110 20 1.05
(1) Olgii gruplar:
I. ©10-25 mm.
1. @25-50 mm.
Il. @ 50 -80 mm. hem de sahmerdan dévme pargalari ve agik uglu dévme pargalarinin kalinligi veya parca
kalinhgi 80 mm.
IV. © >80 mm. hem de agik uglu ddvme pargalarinin kalinlig1 veya 80 mm. parca kalinhigini agsmayan ve

pullar/diskler, kovanlar ve bilezikler
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3. Mekanik Ozellikler

Mekanik ozellikler igin malzeme degerleri ve onayl
standartlarda veya malzeme spesifikasyonlarinda
verilen bilgiler uygulanir.

Bolim B. de anilan malzemeler igin, Tablo 6.4'de

verilen minimum istekler yerine getirilmelidir.

6

Gerilmesiz durumda teslimi istenilen dévme pargalarin
testleri yapilirken higbir catlak goérilmemelidir. Test
G.4’e uygun olarak gergeklestiriimelidir.

5. Relatif Permeabilite

Egder relatif permeabilite icin istekler tanimlanmissa,

Tablo 6.4'de listelenen maksimum degerler gbz onlne

alinmalidir.
G. Testler
1. Ornek Alma

Test igin dévme pargalari, Tablo 6.5’e uygun olarak test
demetleri seklinde gruplanmalidir.

Not :

Her dévme parcasindan maksimum 5 ornek alinmalidir.
Ornekler iiretimi tamamlanmis iiriinlerden alinmahdir. Test
boliimleri orneklerden c¢ikarilmalidir. Test boliimleri ve
bunlardan ¢ikardan numuneler, numunelerin yapunminda
ihtiyag duyulan metal kesme iglemi disinda, hi¢bir ilave igleme

maruz kalmamalidir.

Tablo 6.5 Dévme parcalar icin test demetleri

Bir test parcasi

Bir dovme parganin agirlhigi icin birim test
kgl islemi miktarinin

buyiikltigi [kg]

Ustlnde kadar kadar
- 0,5 500

0,5 2,0 1000
2,0 10 1500
10 - 2000

2. Kimyasal Bilesim Testi

Uretici her test demetinin kimyasal bilesimini belirlemeli

ve sonuglari TL sorveyorine bildirmelidir.

3. Cekme Testi

Dévme pargalar gekme testine tabi tutulacaktir. Test
de ¢ekme mukavemeti, %0,2 uzama siniri ve kopma

uzamasi belirlenecektir.

4, Sertlik Testi

Brinell birimine bagh olarak yapilan sertlik testinde, EN
10003-1’e gore, yik faktori 0,102 F/D? = 10 olarak

uygulanmalidir.

Vicker birimine bagl olarak yapilan sertlik testinde, ISO
6507-1’e gobre, test yuki degerleri 49,03 N veya
294,21 N olarak uygulanmalidir.

5. Gerilme Korozyonu Catlagi Direng Testi

Gerilme korozyon gatlagi direnci (SCC) ya DIN 50916
yada ISO 196’ya uygun olarak test edilmelidir.

6. Relatif Permeabilite

Permeabilite metalik temiz bir yuzey U(zerinde VG

95578 e uygun olarak test edilmelidir.

H. Tekrar Testleri

Egder mekanik ve teknolojik testler sonucunda gerekli
degerler saglanamazsa, test demetinin rededilmesinden
once Kisim 2, Bélim 4, H'da testlerin yenilenmesi igin

belirtilen yontem uygulanabilir.

Eger bir test pargasi, catlak gerilim direnci testini
gecemezse, test pargasinin alindidi birim test miktarina
artik gerilmenin azaltilmasi igin ilave islem yapilmasina
izin verilmelidir. Sonra yeni bir test bolimi
cikariimalidir. Eger yenilenen test, basariyla gegilirse
artin kimyasal analiz hari¢ tim diger testlerden yeniden
gegcirilir. Eger bir test pargasi bir testi gegemezse,
gerilmesiz Urin istekleri kargilayamamis sayilmalidir.

TURK LOYDU - ASKERI GEMi KURALLARI, MALZEME KURALLARI — OCAK 2022



6-6 Bolim 6 — Dovilebilir Bakir Alasimli Dévme Parcalar 1,J

l. Markalama

Dévme pargalar siparis dokiUmanlarinda belirtildigi

noktadan markalanmalidir.

Markalamada asagida belirtlen minimum bilgiler
olmalidir:

- isim veya Ureticinin kisaltmasi,

- Malzeme,

- Eriyik numarasi,

- Parga no.

- Kod numarasi (6rnek; parga no.).

Egder bu minimum bilgileri uygulayabilecek yeterli yer
bulunmazsa, kisaltmali markalama, yaninda verilecek

anlamini  acgiklayici  bir dokimanla her zaman

taninmasini saglayacak bir kod olarak yapilabilir.

J. Sertifikalar

Her teslimat icin dretici, sérveyére en az asagidaki

ayrintilari igeren bir sertifika vermelidir:

- Siparis veya misteri numarasi,

- Ddévme parganin nevi ve malzeme kalitesi,

- Dévme yontemi,

- Parga sayisi ve takimlarin sayisi,

- Eriyik numarasi ve kimyasal analiz,

- Mekanik testlerin sonuglari,

- Isil iglemin detaylari,

- Herhangi bir 6zel test uygulamasinin sonuglari.

Egder alagimlarin dokimi yapilmiyor yari bitmis Grln

olarak isleniyorsa, TL sOrveyo6riine demet numarasi ve

kimyasal bilesim bilgilerini igeren bir sertifika verilmelidir.
Baslangig Urunlerinin Ureticisi tarafindan onaylanmalidir.
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BOLUM 7

TITANYUM VE TITANYUM ALASIMLARI

Doviilebilir Titanyum AlQSIMIAT .......cii i cceeeiiiiicccsceer s isssssssere s ssssssssse e e e s s sssssnse e e e eessssssnnseneesssssssnnsnnenessnsssnnnns

S 9 @ N ok~ =

Kapsam

Ureticilerin Saglamasi Gereken istekler
Uretim ve Malzeme Durumu

Uygun Alasimlar ve Malzeme Durumlari
Uriinlerin Genel Durumu

Boyutlar ve Geometrik Toleranslar
Kimyasal Bilesim

Mekanik Ozellikler

Uriinlerin Markalanmasi

Teslim Calismalarinin Sertifikasyonu
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A. Doviilebilir Titanyum Alasimlari

1. Kapsam

Bu kurallar, asagida tariflendigi Uzere gemilerin
tekneleri, Ust yapilari ve boru devreleri gibi diger tekne
elemanlarinin yapiminda kullanilan dévulebilir titanyum

alasimlarina uygulanir.

2, Ureticilerin Saglamasi Gereken istekler

Bu kurallara goére Uretim yapacak (Ureticiler, uygun
alasimlar ve Uretim yéntemleri icin TL tarafindan
onaylanmalidir. Bu Ureticilerin Kisim 2, Bélim 1, C’de
belirtilen Uretim ve kalite kontrol isteklerini saglamalari
ve Uretime baglamadan 6nce bunlarin kanitlarini TL'ye
vermeleri sartina baglidir. TL bu amagla segilen

Urtinlere onay testleri uygulama hakkini sakl tutar.

3. Uretim ve Malzeme Durumu

Tdm Urdnler igin baglangi¢ malzemesi, bir ark vakum
ocaginda ergitilmelidir. Levhalar ve seritler sicak veya
soguk haddeleme veya iki yontemin birlesimiyle
uretilir. ki ucu agik dévme pargalar ve sahmerdanla
imal edilen dovme pargalar, dévmeyle, gubuklar ise
sicak haddelemeyle veya iki metodun birlesimiyle

Uretilir.

Tdm Urdnler, ilgili alasimlarin kullanildigi malzeme
durumlarinda teslim edilirler.

4, Uygun Alasimlar ve Malzeme Durumlar

Malzemeler, DIN 17860 ila DIN 17864’ goére

degerlendirilmelidir.

Kimyasal bilegsim igin DIN 17850 ve DIN 17851
standartlar uygulanacaktir.

Ureticinin kullanacagdi diger standart ve malzeme
Ozelliklerine uyan alasim ve malzeme durumlarinin TL
tarafindan kullanim o6zellikleri ve kullanighligi test
edilerek onaylanmalidir.

5. Uriinlerin Genel Durumu

Uriinler, Gretim yoéntemine gore diizgiin bir yiizeye

sahip ve amagclanan kullanim ve galisma kosullarina
olumsuz etkileri olacak kusurlardan érnegdin; catlaklar,
laminasyonlar, yabanci maddelerin genis inklizyonlari

ve bliylk mekanik hatalardan arindiriimis olmahdir.

Yizey hatalari, miisaade edilen boyutsal toleranslar
asilmadan ve Urln yilzeyinde dizgin bir gegis
saglayacak sekilde, yalnizca taslama ile giderilir.
Kaynakla hatalarin giderilmesine yalnizca TL

tarafindan onay verilmesi sartiyla miisaade edilebilir.

6. Boyutlar ve Geometrik Toleranslar

TL tarafindan aksi belirtimedikge verilen ilgili
standartlardaki boyutlar ve geometrik toleranslar

uygulanacaktir.

Uretici, genel durumdaki toleranslara ve isteklere
uygunluk i¢in sorumlulugu olur. TL s6rveydru tarafindan
Urtinlerin testlerinin yapilmasi Ureticinin sorumlulugunu
ortadan kaldirmaz.

Tahribatsiz testler gerekli oldugunda, prosedirler ve

karar kistaslari ile ilgili TL ile anlagmaya variimahdir.

7. Kimyasal Bilesim

Bu kurallarda s6zi edilen alagimlarin kimyasal bilegimi,
ilgili standartlarda verilen verilere uygun olmalidir.

Uretici, her demetten drnekler alarak kimyasal bilegimi
ve her sil igslem demeti icin hidrojen igerigini
belirlemelidir. Belirlenmis birlesimdeki klguk
sapmalara, Urinin kullanimda sorun g¢ikarmamasi

sartiyla TL tarafindan izin verilebilir.

Normal olarak (reticinin analiz sertifikasi, TL
sOrveyoOriiniin zaman zaman kontrol analizlerini yapma
hakki sakli kalmak kosuluyla, kabul edilir.

8. Mekanik Ozellikler
Standartlardaki ve satinalma  sézlesmesindeki

belirtilen istekler ve bitlinliyle saglanmalidir. Testlerin
performansi igin Kisim 2, Bélim 4 uygulanmalidir.
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8.1 Testler ve testlerin kapsami

8.1.1  Serit ve levhalar

8.1.1.1 Serit ve genis seritten kesilen levhalar

Bolinmeyen serit veya seritlerden kesilen levhalar igin,
sipariste bagka tlrli belirtiimemigse asagida verilen
test kapsami uygulanacaktir.

- Oda sicakhiginda seritin baglangi¢c ve bitis

noktalarinda 1 gekme testi,

- Oda sicakhdinda 1 gentik darbe egme testi
(serit kalinligr > 5 mm.) veya seritin baslangi¢
ve bitis noktalarinda 1 edme testi (serit
kalinhgi< 5 mm).

Mekanik/teknolojik testlerin kapsami, ayni isil islem
goérmuis test demetine ait ve ayni zamanda uygunluk
testi icin de kullanilabilecek bir seritten kesilen

levhalara uygulanabilir.

8.1.1.2 Haddelenmis tabaka levhalari

Sipariste baska tirli belirtimemisse, haddelenmis
tabaka levhalarina asagida verilen test kapsami

uygulanir:

- Oda sicakhiginda 1 gekme testi,

- Her haddelenmis levha igin, 1 ¢entik darbe egme
testi (serit kalinhgi > 5 mm.) veya 1 egme testi
(serit kalinh@r < 5 mm.): uzunluk 5 m.den fazla
ise her iki ucta ve uzunluk 5 m.ye kadar ise bir

ugta.

15 mm. ye kadar kalinliklar igin, mekanik-teknolojik
testlerin kapsami, her tav, isil islem demeti ve kalinhkta
haddelenmis levhalarin sayisinin  %25i  kadar
azaltilabilir.

Eger bu levhalar, ¢ekilmis bir gubuktan haddelenmis bir
demet ise, 3 mm. ye kadar kalinliklarda, mekanik-
teknolojik testler igcin numune sayisi demet setinde 2’'ye

kadar azaltilabilir.

8.1.1.3 Ornek alma

Mekanik ve teknolojik testler icin &rnekler, levha ve

seritlerin teslim durumunda alinirlar.

Test pargalari Ornekleri ¢ekme testi igcin levha ve
seritlerden genis seritten haddeleme dogrultusunda;
centik darbe edme testi ve egme testi test parcgalari,
seritin baslangic ve sonlarinin 1/3 genigligi icinde

haddeleme dogrultusuna dik yonde alinir.

Ornekler, haddelenmis tabaka levhalari haddeleme
dogrultusuna dik yonde, genigligin 1/3’'Unden, 5 m. ye
kadar olan uzunluklarda bir ugtan; 5 m. den fazla olan
uzunluklarda her iki ugtan alinir.

10 mm. den kalin levha ve seritlerde, érnekler ylzeyin

altindan kalinhgin 1/4’Gnden alinir.

8.1.2 DOvme pargalar ve gubuklar

Her 1sil islem demetinde

- Oda sicakliginda 1 gekme testi

- 1 ¢entik darbe egme testi, 20 mm. den fazla
kalinliklarda boyuna yénde alinan pargalarla
(70 mm. kalinlktan itibaren opsiyonel olarak
ilaven enine yonde)

yapilir.

8.1.2.1 Ornek alma

Mekanik ve teknolojik testler igin Ornekler teslim
durumunda alinirlar.

Ornekler gekme test pargalari icin, miimkiin oldugunca
ylzeyin altinda en az 1/4 kalinliga kadar, boyuna veya
enine yénde cubuklarin her iki ucundan alinir.

80 mm. capin Uzerindeki cubuklar veya 5000 mm?2
kesme alani olan dévme pargalar igin, ornek ayrica

doévilmds bir pargadan alinir.

Dévme parcalar icin, pozisyonda anlasiimalidir.
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8.1.2.2 Ek testler

Egder satinalma soézlesmesinde c¢entik darbe egme,
arttinimis sicakliklarda ¢ekme, sertlik testleri, yapisal
durum belirlenmesi gibi ek testler isteniyorsa test
kapsami, yontemi (test kosullari dahil) ve istenilen
degerler taahhit edildigi sekilde karsilanmalidir.

8.1.2.3 Tahribatsiz testler

Dévme pargalar, bir ylzey c¢atlak testine tabi

tutulmahdir.

8.2 Tekrar Testleri

Bir test pargasi istekleri yerine getiremiyorsa, ayni
Ornekten iki ilave test pargasi alinir ve test edilir. Her iki
ilave test pargasi test kosullarini yerine getiriyorsa, ilave
test parcalarinin alindigi parca (6rnek) ve test

demetindeki diger parcalar kabul edilir.

ilave test parcalarinin bir veya her ikisi kosullari yerine
getiremiyorsa, test pargalarinin alindigi parga red edilir.
Bagka iki ornekten alinan test pargalarindan basaril
sonuglar elde ediliyorsa, test demetinin diger parcalari
da kabul edilebilir. Bu test parcgalari da kosullari yerine
getiremiyorsa tim test demeti red edilir.

Test kosullarini  yerine getiremeyen drinler TL
damgasini taslyorsa, bu damga yanlis anlamaya
meydan vermeyecek sekilde silinmelidir.

9. Uriinlerin Markalanmasi

Uretici her (riinii en az bir yerden asagidaki sekilde

markalayacaktir:

- Ureticinin markasi, kisaltiimasi

- Alasimin malzeme kisaltmasi,

- Malzeme durumu,

- Uretim prosesini ters yoénde izlemeye

olanak verecek Uretim demeti sayisi.

Uriinler ayni zamanda TL’nun “demet miihrii” ile de
damgalanacaktir.

Profiller, gubuklar ve borularin teslim igin
demetlenmesi ve ambalajlanmasi  durumunda,
Uriinlere saglam olarak baglanmis etiket ve plaketle
markalama yapilabilir.

10. Teslim Caligmalarinin Sertifikasyonu

Her onayl teslim grubu igin Gretici, TL sOrveyoriine
bir onay sertifikasi veya asagidaki detaylar
kapsayan bir teslim sertifikasi vermelidir.

- Muisteri veya siparis numarasi,

- Biliniyorsa, yeni inga veya proje numarasi,

- Uriin sayisi, boyutlari ve agirhd,

- Malzeme durumu ve alasimin sembol(,

- Uretim ydntemi,

- Kimyasal bilesim,

- Uretim demeti numarasi veya belirleyici
marka,

- Testlerin Uretici tarafindan yapilmasi halinde

mekanik testlerin sonuglari,

- Yapilan isil igslem ayrintilari,

Eger alasimlar Uretilmeyip yari bitmis Uriin olarak
isleniyorsa, TL sOrveyorine ergitme isleminin demet
numarasi ve kimyasal bilesim bilgilerini igceren bir
sertifika verilmelidir. Baglangi¢ Uriinlerinin Ureticisi TL

tarafindan onaylanmalidir.
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A. Genel

1. Kapsam

Bu kurallar, askeri gemilerin tim manyezite olmayan
demir zincirleri ve zincir aksesuvarlarinda kullanilir. Bu
kapsamda:

- VG 84511’e uygun demir zincirleri,

- VG 84517'ye uygun demir zinciri boylari ve
demir zinciri baklalari,

- VG 84518’e uygun kenter-tipi baglanti kilitleri,

- VG 84522’ye uygun ug baklasi,

- VG 84523’e uygun firdondiiler,

- VG 84535’e uygun zincir ipleri,

- TL

spesifikasyonlara gore diger demir zincirleri ve

tarafindan onaylanmig taninmis

aksesuvarlari
Not :
Manyezite olmayan demir zincirleri, karigma tehlikesinden

sakinmak i¢cin her zaman lokmasiz bakla olmalidir.

Demire baglanan, kalici baglanti pargalari igin Bolim
9’a bakiniz.

2, Zincir Ureticilerinin Onayi

Demir zincirleri ve aksesuvarlari yalniz TL tarafindan bu
amagla onaylanan iglemlerle (retilecektir. Kisim 2,
Bolim 11, B.1.3'de belirtildigi sekilde (durumda)
onaylanmalidir.

B. Zincir Malzemeleri

1. Kapsam

Bu kurallar, haddelenmis ¢eliklere dovme c¢eliklere, gelik

dokimlere ve X2CrNiMnMoNNb21-16-5-3 (1.3964).
kalitesindeki manyetize olmayan d&stenitik celiklere

uygulanir. Bu amagla kullanilacak diger kalitede celikler

icin testler yapilmali, TL tarafindan onaylanmalidir.

2. Malzeme Ureticisinden istenenler

Demir zincirlerinin ve aksesuvarlarinin Uretiminde
kullanilan tim malzemeler bu maksatla TL tarafindan
onaylanmis (Ureticilerden saglanmalidir. Bunun igin
onay testleri yapilmalidir.

Demir zincirleri ve aksesuvarlarinin tretiminde kullanilan
hadde mamulleri, dévme ve dokim pargalar Bélim 2, 4
ve 5 ve ek olarak Kisim 2’de belirtilen istekleri yerine

getirmelidir.

3. Testler

Demir zincirleri ve ayri parcalari Madde A.1’de belirtilen
standartlarda tanimlanmis malzemelerden (retile-
cektir. Her demette 5 t'a kadar bir malzeme tesliminde,
test edilen miktarin iginden en kalin pargadan bir test
parcasi takimi alinacaktir. Bir takimda, bir cekme testi

parcasi ve U¢ ¢entik darbe testi parcasi bulunacaktir.

Cubuklarin mekanik testleri, genellikle tamamlanmis
zincir igin 6ngdrilen son 1sil igslem uygulanmis olan

haddeleme UrinU test pargalarina yapilacaktir.

Son sil islem demir zinciri Ureticisinin atdlyesinde
yapilacaksa, malzeme tamamlanmig demir zinciri veya
aksesuvar elemanlarina uygun 1sil igslem vyapilmis
durumda olmalidir. Sonra haddelenmis cubuklar, her
eriyigin kimyasal bilesimine ait Uretici sertifikasiyla
birlikte zincir Ureticisi tarafindan mekanik testlerin

yapilmasi i¢in teslim edilecektir.

4. Markalama

Celiklere en azindan Uretici markasi, celigin kalitesi,
eriyigin kisa tanimi markalanir. Cap1 40 mm. ye kadar
olan ve demet halinde birlestirilien ¢ubuklar devaml

kalacak sekilde tespit edilmis etiketlerle markalanir.
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5. isyeri Kabul Sertifikasi

Her teslimde, Uretici en azindan asagidaki verileri igeren

bir sertifikay1 TL sérveydrine sunmalidir:

- Proje veya siparis numarasi,

- Teslim edilen mamulin sayisi, boyutlari ve

agirhg,

- Celik kalitesi,

- Eriyik numarasi,

- Uretim yéntemi,

- Kimyasal analiz,

- Test kisminin  1sil igleminin  ayrintilar

(uygulaniyorsa),

- Mekanik test sonuglari (uygulaniyorsa),

- Test pargasi numarasi (uygulaniyorsa).

C. Yapim ve Uretim

1. Uretim Yontemleri

Malzeme, teslim edilecek isin Uretim kurallarina ve
uygulanabilen spesifikasyonlara uygun olarak uretilmeli
ve 1sil iglem yapilmalidir. Demir zincirleri yakma alin
kaynagiyla Uretilmelidir. Zincir baklalarinin yeniden
kaynatilmasina izin verilmez. Derin olmayan ince ve
diger ylzey hatalari taslamayla giderilebilir. Fakat, boyut
standartlarindaki toleranslara uygun olmalidir. Testten
once, demir zincirleri ve zincir aksesuvarlarina son isil
isleme ve test yulklyle yiklemeye (yalnizca demir

zincirleri) tabi tutulmalidir.

Kopma testi yapilan tim pargalar geminin zincir
ekipmaninda kullaniimamalidir. Zincir Ureticisi

tarafindan kullanimdan kaldiriimalidir.

Kilitler, firdénduler vs. gibi aksesuvar pargalari Bélim 4,
B veya Boluim 5, B'ye gore dévme celikten veya dékme

celikten yapiimalidir.

2. Konstriiksiyon

Demir zincirleri, TL tarafindan kabul edilmis bir
standarda uygun olarak uretilecektir. Zincir boyundaki,

zincir baklalari tek sayida olmaldir.

Eger wuygulama bu sartlara uymuyorsa veya
aksesuvarlar kaynakla imal ediliyorsa, resimler imalat
yéntemleri ve isil islemlerin tim detaylarini kapsayacak

sekilde TL'na onaya sunulmaldir.

3. Mekanik Ozellikler

Tamamlanmis zincir ve aksesuvarlarinin ¢ekme
mukavemeti, kopmada uzama, kopmada kesit
daralmasi ve darbe enerjisi gibi mekanik 6zellikleri
onaylanmis standartlardaki istekleri timduyle yerine

getirmelidir.

4. Deney ve Kopma Yiikiine Ait istekler

Zincirler ve aksesuvarlari, TL kurallarina veya TL
tarafindan onaylanan spesifikasyonlara uygun olarak
manyetize olmayan 6&stenitik celikler icin tespit edilmis
deney ve kopma yiklerine dayanacak sekilde
Uretileceklerdir. Test edilen parcalar kopmayacak ve

catlamayacaktir.

5. Hatalardan Arinma

TUm pargalar Uretim yontemlerine bagl olarak dizgin
bir ylzeye sahip olmali ve mamulin kullanimina
olumsuz yonde etki edebilecek gatlak, gentik, katik ve
diger hatalardan arinmis olmahdir. Sisirme ve dévme
nedeniyle olusan ezikler ve capaklar uygun tarzda
giderilmelidir (Kisim 2, Bélim 11, C.7.2.2 ile

karsilastiriniz).

Onemsiz yiizey hatalari, hatasiz kisimlara yumusak bir
gecis saglanarak taslama ile duzeltilebilir. Bakla
egriliginin disinda kalan kisimlarda anma g¢apinin %5’i
olan bir derinlige kadar yerel taslama yapilmasina
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musaade edilir.

6. Boyutlar ve Boyutsal Toleranslar

Zincir baklalarin boyutlari taninmis standart ve

onaylanmis spesifikasyonlara uygun olmalidir.

7. Manyetik ozellikler

Deniz Kuvvetleri Komutanliginca aksi belirtiimedigi

surece bagil permeabilite degeri 1,10’nu agmamalidir.

D. Tamamlanmis Zincirlerin Testi

1. Deney ve Kopma Kuvveti Testleri

Tdm zincirlere ve aksesuvar pargalarina TL sorveyori
g6zetiminde asagida belirtilen testler uygulanacaktir. Bu
testlerde zincirler boya ve antikorozif maddelerden
arinmis olmalidir.

Her zincir kilit boyu (25 m.) ve aksesuvar pargasina,
Tablo 8.1°de gosterilen zincir ve aksesuvar c¢apina
karsihk gelen deney kuvvetlerinde ve onayl test

makinalari kullanilarak kuvvet testleri yapilacaktir.

1.1 Yiizey catlak testi

Yuk testlerinden sonra, EN 571-1'e uygun bir
penetrasyon metoduyla ylizey catlak testi yapilacaktir.
Her zincir aksesuvari teslimde test edilmelidir. Zincir
kilitlerinde ayrilan parcalar, kopma testi yapilmadan

Once ylizey catlak testine tabi tutulacaktir.

1.2 Kopma testi

Her, dort zincir kilit boyu igin, G¢ normal bakladan
olusan bir test pargasi (dért bakla kadar uzun olan
kilidin herhangi bir ucundan kesilen) Tablo 8.1’e uygun
olarak kopma yuUkine tabi tutulacaktir. Test
uygulanacak baklalar, zincirle birlikte (Gretilecek ve
bunlara zincirle birlikte kaynak ve isil iglem
uygulanacaktir. Ancak bu islemlerden sonra baklalar
sorveyérin  gbzetiminde  zincirden  ayrilacaktir.
Aksesuvar pargalari icin kopma testi, her test
demetinde bir pargada yapilacaktir (50 kenter kilitine
kadar veya 25 adet ayni boyutlardaki u¢ baklasinin
diger tek parcalari)

Tablo 8.1 Zincir ve aksesuvarlarinin deney ve
kopma yiukleri

Nominal kalinhk
14 | 16 (| 18 | 20 | 22 | 24 | 26
[mm]

Test yuki [kN] 60 | 80 | 105|130 155(185(215

Kopma yuki [kN] | 145(190| 240|295 [ 355|425 |495

2. Tekrar Testleri

Eder kopma yiUkl testi istekleri karsilamazsa, ayni
boydan baska bir test pargasi alinacak ve test
edilecektir. Eger tum istekler saglaniyorsa, test
sonucunun olumlu oldugu kabul edilecektir.

Eder yenilenen test sonucunda da istekler
karsilanamazsa, ilgili zincir boyu reddedilecektir.
Ureticinin istegi halinde, test demetindeki diger (¢ zincir
kilidinin her biri kopma yukine test edilir. Eger herhangi
biri istekleri karsilayamazsa, tim test demeti reddedilir.

Deney kuvveti testinde istekler yerine getirilemiyorsa,
hatali baklalar degistirilir, yeni baklalara yerel 1sil islem
uygulanir ve deney yuk testi tekrar edilir. Ek olarak

hatalarin nedenleri belirlenir.

3. Manyetize Olmayan Zincirlerin Mekanik
Ozelliklerinin Testi

Eder son isil iglem zincir dUreticisi tarafindan

yapilacaksa mekanik 6zelliklerin testleri yapilir.

Her dort zincir kilidinde doérdiinciiden bir ¢gekme test
parcasi ve 3 adet Charpy-V c¢entik darbe test
parcasindan olusan bir set alinacak ve test edilecektir.
Test parcasi, ana malzemeden lokmanin yanindan
kaynagin karsisindan alinmalidir. Ek olarak kaynak
dikisinden bir ¢entik ile bir Charpy-V ¢entik test pargasi
seti alinir ve test edilir.

Test pargalarini hazirlanmak lzere kopma yiki testi
icin kullaniimayan zincir kilidinden ek bir bakla (zincir
boyutlarinin kiiglik olmasi durumunda birden fazla ek
bakla) alinir. Test pargasi, zincir kilitli boyu ile birlikte

Uretilmeli ve 1sil islem goérmelidir.
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Mekanik o6zellikler ve c¢entik darbe enerjisi, ana

malzeme igin istekleri kargilamalidir.

4, Manyetik Ozelliklerin Testi

Deniz  Kuvvetleri Komutanhigr tarafindan  aksi
belirtiimedigi surece son islemleri tamamlanmis her
bir birimin, uygun baglanti elemanlariyla beraber bir
zincir  kilidi, permeabilitesi  belirlenmek Uzere
hazirlanmalidir.

Tamamlanmis birimin bu kurallardaki anlami, ayni ¢ap,
ayni malzeme, ayni imal yéntemleriyle tamamlanmis
olan zincirdir.

E. Markalama

istekleri karsilayan zincirlerin beher kilit boyunun her
iki ucundaki son baklalara en azindan asagidaki
tanimlar damgalanacaktir (Sekil 8.1’e bakiniz):

- Celik kalitesi "NM",

- Test sertifika numarasi,

- Sdrveydér damgasi,

- Test ayi ve yili,

- Nominal ¢ap,

- Deney yukd,

Test sertifikasi no.

XXXXXXX

ay ve yil

NM Sdérveydr damgasi

Sekil 8.1 Zincirlerin damgalanmasi

| Testin  yapildigi

F. Aksesuvarlarin Testi

1. Deney Kuvveti Testi

Tdm aksesuvarlara, ilgili zincir igin Tablo 8.1’de belirtilen

deney kuvvetlerinde, deney kuvveti testi uygulanacaktir.

2. Kopma Kuvveti Testi

21 ilgili standartta baska tiirlii tanimlanmadikca
kilitler, firdonduler, firdéndu Kilitleri, genis baklalar ve
uc¢ baklalarin 25 adetlik veya daha az miktardaki her
bir Gretim demetinden (ayni eriyik, ayni boyut ve ayni
isil islem) ve kenter kilitlerinin 50 adetlik veya daha az
miktardaki her bir Uretim demetinden bir parcaya
kopma kuvveti testi uygulanacaktir. Test uygulanan
parcalar bir daha kullanilmayacaktir.

2.2 Firdondi, firdonda  kilitteri  ve  demir
kilitlerinde, TL asagidaki durumlarda kopma kuvveti

testinden vazgecebilir.

- Eger ayni dizayna sahip pargalarin onay

testlerinde kopma kuvveti kanitlanmigsa,

- Parcalarin uygun tahribatsiz muayeneleri
yapilmissa.

3. Malzeme Testleri

Parcalara Bolim 4, B veya Boélim 5, B’ye gobre
sOrveyoriin  gozetiminde malzemenin cinsine ve
kalitesine bagli olarak malzeme testleri uygulanacaktir.

4. Markalama

Aksesuvarlara, isteklere uygun olarak asagidaki

tanimlar damgalanir:

- Celik kalitesi "NM"

- Test sertifikasi numarasi,

- Sorveyor damgasi,

- Testin ayi ve yili.
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BOLUM 9
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A. Kapsam C. Demir ve Demir Teghizati igin Malzeme
1. Bu kurallar, dévme ve dékme celikten yapilan 1. Demirin gbvdesi ve memesi gibi dévme

manyezite olmayan demirlere ve bazi pargalar
kaynakla birlestiriimis demirlere uygulanir. Ayrica

hasarli demirlerin onarimina da uygulanir.

“Demir” terimi sabit olarak birlestiriimis baglanti
parcalarini da kapsar. Ornegin; demir Kilitleri, firdéndii

kilitleri ve civatalar.

2. Bu kurallara uygun olarak demirler tasima
kuvvetlerine gore Ug kategoriye ayrilir:

Kategori 1: Normal tasima kuvvetli demirler,

Kategori 2: Yuksek tasima kuvvetli demirler (HHP
demirleri),

Kategori 3: Cok yuksek tasima kuvvetli demirler
(VHHP demirleri).

B. Dizayn ve Testler

1. Demirlerin dizayni TL’nca onaylanmahdir.

Bu maksatla demir Ureticisi, demirlerin ve baglanti
parcalarinin (demir kilitleri ve firdéndu kilitleri) resimleri
velveya degerlendiriimesi igin gerekli ayrintilarin
verilerini, TL'na onaylanmak tzere géndermelidir.

2. Kilitter ve firdondu kilitleri gibi baglanti
pargalari, ilgili demirlerin en azindan deney yikiine gére
dizayn edilmelidir.

3. HHP demirleri ve VHHP demirleri ve de
demirlerin pargasi olan firddndl Kkilitleri, sorveyorin
g6zetiminde bir tip testine tabi tutulur. Firdondu kilitleri
icin, Bolim 8, Tablo 8.1'de verilen deney ve kopma
kuvvetleri kanitlanmalidir.

HHP ve VHHP demirlerinin testleri de dahil olmak tzere
testlerin kapsami, Uretici ve TL arasinda her durum igin
anlasmaya varilarak belirlenir.

kisimlar, kaynaklanabilir manyetize olmayan celiklerden
yapilmali ve Bélum 4, B’deki isteklere uymalidir.

2. Demirin gbvdesi ve memesi gibi dékme
kisimlar, kaynaklanabilir manyetize olmayan celiklerden
yapilmali ve Bélum 4, B’deki isteklere uymalidir.

3. Kaynak konstriksiyonlu demirlerin Uretiminde
kullanilan hadde celikleri, kaynada elverigli manyetize
olmayan celikten yapilmal Boélim 2, B’deki istekleri

yerine getirmelidir.

4. Demir kilitleri, firdondu Kilitleri ve diger baglanti
parcalari icin, manyetize olmayan celik secimi Ureticiye
birakilir. Bu durumda bu pargalar, ¢ok kiiglk isleme
fazlahklari birakilarak, son boyutlarina yakin bir formda
dokiilecek veya sicak sekil verilecektir. Cok fazla
mekanik islemeye 6rnegin; yuvarlak gelikten yapilan bir
firddndi govdesini torna ederek ¢ok kiiglik pin ¢api elde
edilmesine miisaade edilmez.

Batiin pargalar mimkin olabilen en buytk i¢ bikey
yaricaph yapilmalidir. Vida disleri, sikarken ¢entik
etkisine neden olmayacak sekilde Uretilmelidir.

D. Testler
1. Malzeme Testleri
1.1 Demir dreticileri, tim demir kisimlar igin,

kimyasal bilesimi, isil islem ve teslim kosullarini, eriyik
numarasini ve mekanik testlerin sonuglarini igeren
malzeme veya techizat (Ureticilerinin  hazirladigdi

sertifikalari sorveyore iletmelidir.

1.2 Tim c¢elik dokim pargalari, sorveyorin
g6zetiminde, Bélim 5, B’ye gore test edilecektir.

2. Demirlerin Ozellikleri

21 Tdm demirler, catlak, 6nemli dékim veya
dovme hatalari ve uygun sekilde yapilmamis kaynaklar
gibi kullanimina olumsuz etkisi olacak hatalardan

arinmis olacaktir.
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2.2 Madde 3’de belirtilen test yukinde yapilan test
sonucunda, demirler kalici deformasyon gOster-
memelidir. Ayrica ¢ok parcali demirlerde testten sonra,
kollarin tim sapma agilarinda serbest¢e hareket ettigi
gorulmeli ve yataklardaki deformasyonlar asiri bir sekil

degisimine yol agmamalidir.

3. Demirlerin Testleri

3.1 Test kosullari

Demirler tamamen monte edilmis durumda test edilmeli
ve boya veya herhangi bir koruyucu bir madde ile

kaplanmamalidir.

3.2 Yiik testi

3.21 Toplam agirhdr (cipo dahil) 75 kg. ve daha
fazla olan demirlere TL onayli, kalibre edilmis test
makinalari kullanilarak TL sorveyori gozetiminde Tablo
9.1°de belirtilen ylklerde yik testi uygulanmalidir.

3.22 Agirhgr 15.000 kg. ve daha fazla olan bulylk
demirlerde, var olan test makinalari belirtiien test
yukinu uygulama kapasitesine sahip degilse, yuk testi
yerine gecgebilecek diger testler yapilabilir. Bu testlerin
turd konusunda TL ile anlagsmaya varilacaktir.

3.23 Test yukd, tirnak ucundaki noktadan itibaren
Olgllen, tirnak ucundaki nokta ile demir memesi orta
noktasi arasindaki uzakligin (gte birinde bulunan
tirnaktaki bir noktaya veya kola uygulanacaktir. Ciposuz
demirlerde, her iki kolda u¢ pozisyonlarda ayni
zamanda test edilecektir. Cipolu demirlerde test yiki

her kola sira ile uygulanir.

3.24 Tablo 9.1'deki test yuklerinin belirlenmesinde,

asagida belirtilen demir agirliklari géz oniine alinacaktir:

a) Ciposuz demirler : Toplam agirlik
b) Cipolu demirler : Ciposuz agirlik
c) Yiksek tasima kuvvetli demirler (HHP):

Gergek agirhgin 1,33 katina esit agirlik,

d) Cok yuksek tasima gugli demirler (VHHP):
Gergek agirhidin 2 katina esit agirlik

e) Baglama demirleri: Aksi belirtiimemisse
gercek agirhgin 1,33 katina esit agirk.

4, Sorvey

4.1 Demirler yik testinden énce 2.1°e goére, kabul
edilemez hatalara kargi dretici tarafindan kontrol
edilecektir. Herhangi bir hata var ise giderilmelidir.

4.2 YUk testinden sonra, demirler hatasiz durumda
olduklarinin  kontroli igin sdrveydre sunulacaktir.
Kompozit demirlerde bu kontrol, kollarin serbestce
hareketinin incelenmesini de kapsayacaktir.

E. Markalama

1. Teslim sartlarini saglayan demirler, Uretici

tarafindan asagidaki sekilde markalanacaktir:

- Uretici sembold,

- TL test sertifikas| numarasi,

- Testin ay ve yili,

- Toplam agirlik,

- Cipo agirhdi (gipolu demirlerde)

- Yiksek tasima kuvvetli demirlerde HHP harfleri,

- Cok yiksek tasima kuvvetli demirlerde VHHP
harfleri,

- Celik kalitesi "NM"
2. Markalar, ¢iposuz demirlerde demir gévdesine

ve bir koluna, cipolu demirlerde sadece gdvdeye
basilacaktir.
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Tablo 9.1 Demirler igin test yukleri (1)
Agirlik (2) Test yiikii Agirlik (2) Test yiikii Agirlik (2) Test yiikii
[kal [kN] [kal [kN] [kg] [kN]
50 23 375 93 1250 239
55 25 400 98 1300 247
60 27 425 103 1350 255
65 29 450 107 1400 262
70 31 475 112 1450 270
75 32 500 116 1500 278
80 34 550 125 1600 292
90 36 600 132 1700 307
100 39 650 140 1800 321
120 44 700 149 1900 335
140 49 750 158 2000 349
160 53 800 166 2100 362
180 57 850 175 2200 376
200 61 900 182 2300 388
225 66 950 191 2400 401
250 70 1000 199 2500 414
275 75 1050 208 2600 427
300 80 1100 216 2700 438
325 84 1150 224 2800 450
350 89 1200 231 2900 462

(1) Ara degerler lineer enterpolasyonla hesaplanabilir.
(2) HHP demiri, VHHP demiri ve baglama demirleri i¢in Tablo da verilen yiik agirliklarinin bir kag katr alimir D. 3.2.4,
¢), d), e) ’ye bakiniz.
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