TURK STANDARDI

TURKISH STANDARD

TS 708

Nisan 2010

ICS 77.140.60

GELIK - BETONARME iCiN - DONATI GELIGI

Steel for the reinforcement of concrete - Reinforcing steel

TURK STANDARDLARI ENSTITUSU
Necatibey Caddesi No.112 Bakanlhklar/ANKARA




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

— Bu standardi olusturan Ihtisas Grubu lyesi degerli uzmanlarin emeklerini; tasarilar iizerinde goérisglerini
bildirmek suretiyle yardimci olan bilim, kamu ve 6zel sektdr kuruluslari ile kisilerin degerli katkilarini
sukranla anariz.

K-Q
TSE-ISO-EN
9000

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

Tiirk Standardlarina Uygunluk Markasi (TSE Markasi)

TSE Markasi, Uzerine veya ambaldjina konuldugu mallarin veya hizmetin ilgili Tirk Standardina uygun
oldugunu ve mamulle veya hizmetle ilgili bir problem ortaya ¢iktiginda Tirk Standardlari Enstitisd’nin
garantisi altinda oldugunu ifade eder.

TSEK

Kritere Uygunluk Belgesi (TSEK Markasi Kullanma Hakki)

Kritere Uygunluk Belgesi; Tirk Standardlari bulunmayan konularda firmalarin Grdnlerinin ilgili uluslararasi
standardlar, benzeri Tirk Standardlari, diger Ulkelerin milli standardlari, teknik literatlir esas alinarak Tuirk
Standardlari Enstitist tarafindan kabul edilen Kalite Faktor ve Degerlerine uygunlugunu belirten ve
akdedilen s6zlesme ile TSEK Markasi kullanma hakki verilen firma adina dizenlenen ve Uzerinde TSEK
Markasi kullanilacak urdnlerin ticari Markasi, cinsi, sinifi, tipi ve tirind belirten gegerlilik suresi bir yil olan
belgedir.

DIKKAT!

TS isareti ve yaninda yer alan sayi tek basina iken (TS 4600 gibi), mamulin Tirk Standardina uygun
uretildigine dair Ureticinin beyanini ifade eder. Tirk Standardlan Enstitlisii tarafindan herhangi bir
garanti s6z konusu degildir.

Standardlar ve standardizasyon konusunda daha genis bilgi Enstitiimiizden saglanabilir.

TURK STANDARDLARININ YAYIN HAKLARI SAKLIDIR.
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On soz

- Bu standard, Tirk Standardlari Enstitiisi’'nin ingaat intisas Grubu’nca TS 708: 1996’nin revizyonu olarak
hazirlanmis ve TSE Teknik Kurulu’nun 13 Nisan 2010 tarihli toplantisinda kabul edilerek yayimina karar
verilmigtir.

- Bu standardin daha énce yayimlanmis bulunan baskilari gegersizdir.

- Bu standardin kabult ile TS 708: 1996 iptal edilmistir.

- Bu standardin hazirlanmasinda, milli ihtiya¢ ve imkanlarimiz 6n planda olmak Uzere, milletlerarasi
standardlar ve ekonomik iligkilerimiz bulunan yabanci ulkelerin standardlarindaki esaslar da gézéninde
bulundurularak; yarar goérulen hallerde, olabilen yakinlik ve benzerliklerin saglanmasina ve bu esaslarin,

Ulkemiz sartlari ile bagdastiriimasina galisiimistir.

- Bu standard son seklini almadan o6nce; bilimsel kuruluslar, Uretici/imalatgi ve tiketici durumundaki
konunun ilgilileri ile gerekli isbirligi yapilmig ve alinan géruslere gore olgunlastiriimigtir.

— Bu standardda kullanilan bazi kelime ve/veya ifadeler patent haklarina konu olabilir. Boyle bir patent
hakkinin belirlenmesi durumunda TSE sorumlu tutulamaz.
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Celik - Betonarme igin - Donati geligi

1 Kapsam
Bu standard, betonarme yapilarda kullanim igin gubuk, kangal (gubuk, tel) ve dogrultulmus kangal bigimlerde
imal ve teslim edilen kaynaklanabilir ve kaynaklanmaz donati ¢eliginin performans 6zelliklerine iligkin genel

gerekleri ve tarifleri kapsar.

Bu standard, agagida verilen tiplerdeki donati ¢eliklerini kapsamaz:

- Kaynakl 6n yapiml (fabrikasyon) hasir gelik,

- Galvanizli donati ¢eligi,

- Epoksi kaplanmig donati ¢eligi,

- Korozyona direngli donati celigi,

- Ongerme donati geligi (prEN10138-1 ila prEN 10138-4),
- Kesme veya kesme ve egme gibi islemler uygulanmis donati ¢eligi,
- Yuzeyi profilli serit celikler,

- Kullanilmis ray ve aks ¢eliginden imal edilmis donati ¢eligi.

2 Atf yapilan standardlar ve/veya dokiimanlar

Bu standardda diger standard ve/veya dokimanlara atif yapilmaktadir. Bu atiflar metin igerisinde uygun
yerlerde belirtiimis ve asagida liste halinde verilmistir. * isaretli olanlar bu standardin basildigi tarihte ingilizce
metin olarak yayimlanmis olan Turk Standardlaridir.

TS No Tiirkge Adi ingilizce Adi
TS EN 10020 Celik tiplerinin tarifi ve siniflandiriimasi Definition and classification of grades of
steel
TS EN 10079 Celik mamullerin tanimlari Definition of steel products
TS EN ISO 377 Celik ve gelik mamulleri - Mekanik Steel and steel products - Location and

deneyler igin numunelerin ve deney
pargalarinin alinmasi ve hazirlanmasi

preparation of samples and test pieces for
mechanical testing (ISO 377:1997)

TS EN ISO 7500-1

Metal malzemeler - Tek eksenli statik
deney makinalarinin dogrulanmasi -
Boélim 1: Cekme/basma deney
makinalari - Kuvvet dlgme sisteminin
dogrulanmasi ve kalibrasyonu

Metallic materials - Verification of static
uniaxial testing machines - Part 1:
Tension/compression testing machines -
Verification and calibration of the force-
measuring system (ISO 7500-1:2004)

TS EN ISO 15630-1

Celik - Betonarme ve 6n gerilmeli beton
igin - Deney metotlari - B6lim 1: Donati
gubuklari, halati ve teli

Steel for the reinforcement and
prestressing of concrete - Test methods -
Part 1: Reinforcing bars, wire rod and
wires (ISO 15630-1:2002)

3 Terimler ve tarifleri
Bu standardin amaci bakimindan, TS EN 10020 ve TS EN 10079°da verilenler ile birlikie asagidaki terimler

ve tarifleri uygulanir.

3.1 Beton gelik gubugu
Betonarme yapilarda kullanima uygun, kesiti daire veya daire kabul bi¢ciminde olan kesitli ¢gelik gubuk.

3.2 Nerviirliu ¢elik gubuk
Cubuk boyunca dizglin sekilde olusturulmus en az iki sirali kesintisiz ¢ikintilara sahip ¢elik gubuk.

3.3 Boyuna nervir
Cubuk eksenine paralel diizenli ve kesintisiz olarak olusturulmus c¢ikintilar.

3.4 Enine nerviir

Cubuk eksenine paralel olan boyuna nervir disindaki diger ¢ikintilar.
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3.5 Nerviir yiiksekligi, h
Nervir (enine veya boyuna) tepe noktasindan gubuk gévdesine olan dik mesafe.

3.6 Nervur veya profil araligi, ¢
Birbirini izleyen iki nervirin veya iki profilin eksenleri arasinda, gubuk eksenine paralel olarak &lgilen
mesafe.

3.7 Enine nervur veya profil egim agisi, g
Enine nerviir veya profil ekseni ile gubugun boyuna ekseni arasindaki agl.

3.8 Enine nerviiriin yan ylizey agisl, o
Nervur yan yuzeyinin, nervlr eksenine dik duzlemde nervir tabaniyla yaptigi aci.

3.9 Bagil nerviir alani, fg
Tam nervdrlerin, gubuk eksenine dik dizlem Uzerindeki izdigim alaninin, nervir aralidi ve anma cevre
uzunluguna bélinmesiyle bulunan oran.

3.10 Diiz yuzeyli gelik gubuk
Duz bir ylizeye sahip olan gelik gubuk.

3.11 Yuzeyi profilli gelik gubuk

Cubuk boyunca diizglin sekilde olusturulmus kesintisiz girintilere sahip gelik gubuk.

3.12 Profil derinligi, t
Cubugun yuzeyi ile girintinin en derin noktasi arasindaki mesafe.

3.13 Profil genisligi, b
Cubugun eksenine paralel olarak 6él¢llen girintinin genisligi.

3.10 Kangal

Beton gelik gubugunun (genellikle gubuk veya tel) tek bir boyunun es merkezli halkalar halinde sariimis hali.

3.11 Dogrultulmus kangal
Kangal hélinde imal edilmis ve daha sonra dogrultulmus celik gubuk.

3.12 Anma kesit alani, A,

2
Daire kesitli diz gubugun anma ¢api d kullanilarak hesaplanmis kesit alani, (6rnek 7[%)

3.13 Karakteristik deger

Kuramsal sonsuz deney serilerinde, ulagiimasi mimkin olmayan belirli ihtimale sahip malzeme veya mamul
Ozelligi degeri.

Not - Bu deger, genellikle, malzeme veya mamule ait 6zel bir niteligin kabul edilen istatistiksel dagiliminin
Ozel bir frekans ylUzdelik degerine karsilik gelen degerdir.

3.14 En dusuk deger
Hicbir deney sonucunun altina dismemesi gereken deger.

3.15 En yuksek deger
Higbir deney sonucunun agsmamasi gereken deger.

3.16 Parti

Ayni anma gapina ve ayni dokiim numarasina sahip gubuk, filmasin, tel veya dogrultulmus mamuliin, ayni
imalatgi tarafindan kangal veya gubuk seklinde imal edilen ve herhangi bir zamanda muayene sunulan
miktari.

3.17 Fabrika imalat kontrolu
imalatgi tarafindan gergeklestirilen siirekli i¢ imalat kontroli.

2



ICS 77.140.60

TURK STANDARDI

TS 708/Nisan 2010

3.18 Yarit mamul

Herhangi bir standard veya bu standard igerisinde c¢elik gubuklar igin belirlenen 6zel sartlari karsilamak

amaciyla iglemler gerektiren ara mamul.

3.19 Standart ozellik

Bu standardda her deney birimi icin fabrika imalat kontrol sarti olarak yer alan 6zellik.

3.20 Ozel 6zellik
Bu standardda her deney birimi icin fabrika imalat kontrol garti olarak yer almayan 6zellik.

3.21 Teknik sinif

Beton c¢elik gubugunun, performansi ile tarif edilen ve mamule 6zel bir imalat numarasi ile belirtilen tipi.

4 Semboller
Bu standarda kullanilan semboller Cizelge 1’'de verilmigtir.

Not - Bu standardda kullanilan semboller ile EN 1992-1-1 ve EN 1992-1-2 standardlarinda kullanilan

sembolleri karsilastirmak igin Ek A’ya bakiimalidir.

Cizelge 1 - Sembol listesi

Sembol Tarifi Birimi

An Anma kesit alani mm?
Agt En blyuk kuvvet etkisinde yluzdece toplam uzama %

b Profil genigligi mm
c Enine nervur veya profil araligi mm
Ceq Karbon esdegeri (CEV) Kitlece %
C, Belirtiimigs karakteristik deger a

d Donati gubugunun anma ¢apl mm
e Nervir veya profil siralari arasindaki aralik mm
fr Bagil nervir alani -

fo Bagil profil alani -

h Nervir yiksekligi mm
k Deney sonuglarinin adedine bagl katsayi -

% Deney sonugclarinin ortalama degeri a
R Akma dayanimi MPa®
Ren Akma dayanimi {st siniri MPa ®
R Cekme dayanimi MPa °
Rn/Re Cekme dayanimi/akma dayanimi orani -
Ro,02 % 0,2’lik kalici uzamaya karsilik gelen akma dayanimi MPa °
S Hesaplanan standard sapma a

a Enine nervirln yan yiizey agisi °

B Enine nervirin veya profilin gubuk eksenine olan agisi °
20, Eksenel yuk etkisinde yorulma deneyinde gerilmenin degisim araligi MPa °
Omax Eksenel ylk etkisinde yorulma deneyinde belirtiimis en biylk gerilme MPa °
Re act Gercek akma dayanimi degeri MPa®
Re nom Belirtilmis akma dayanimi degeri MPa ®
Re.act/Renom | Gergek akma dayanimi degeri / belirtiimis akma dayanimi degeri orani -
a,, ap, az, as | Artis (mamul sartnamesinde tanimlanan) @

t Profil derinligi mm
As Yizdece uzama (Lo = 5d) %

a

Birimi 6zellige bagll olarak degisir.

®  1MPa=1Nmm




ICS 77.140.60 TURK STANDARDI TS 708/Nisan 2010

5 Kisa gosterilis

5.1 Cubuk ve kangal
Bu standardda belirtilen mamuller, asagidaki bilgiler yer alacak sekilde kisa gosteriimelidir.

a) Mamul seklinin tarifi (gubuk, kangal, kangaldan dogrultulmus nervirli gubuk vb.),
b) Bu standardin numarasi (TS 708 seklinde),

c) Mamulin anma boyutlari,
d) Teknik sinif.

6 imalatislemleri
Celigin ergitme islemi ve deoksidasyon yontemi imalatcinin belirledigi sekilde olmaldir.

Kangal ve cubuk mamul imalati, imalatginin belirledigi sekilde olmalidir. istendiginde misteriye imalatla ilgili
yazili rapor verilmelidir.

Kangal malzemelerin dogrultulmasi iglemi, bu maksat igin imal edilmis bir makina ile yapiimalidir.

imalati tamamlanmis mamullerin (levha veya ray gibi) yeniden haddelenmesi ile gelik donati imalatina, bu
standard kapsaminda izin veriimez.

7  Ozellikler

7.1 Kimyasal bilegsim ve kaynaklanabilirlik
Kaynaklanabilirlik asagida belirtilen iki 6zellige baglhidir:

- Karbon esdegeri,
- Bazi elementlerin oranlarindaki sinirlamalar.

Elementlerin her birinin en ylksek degeri ve karbon esdegeri, Cizelge 2'de verilen degerlerin Uzerinde
olmamalidir.

Karbon esdegeri C., asagidaki baginti kullanilarak hesaplanmalidir.

Ceq =C +Mn/6 + (Cr+ Mo+ V)/5 + (Ni + Cu)/15

Bu bagintida, kimyasal elementlerin sembolleri ¢elik bilesimindeki kiitlece yizde igeriklerdir.
Not - Kaynaklama konusunda detaylh bilgi i¢in prEN ISO 17660’a bagvurulmalidir.

Cizelge 2 - Kimyasal bilesim (en ¢ok %)

c? S P N° Cu Karbon es degeri *
S 220 0,25 0,050 0,050 - - -
S 420 0,45 0,050 0,050 ; ] ]
B 420 - B 500 0,22 0,050 0,050 0,012 0,80 0,50
Mamuldeki en
blylk sapma 0,02 0,005 0,005 0,002 0,05 0,02
degeri

Karbon egdegerinin kutlece olarak % 0,02 oranindan az olmasi sartiyla, en biyuk karbon degerinin
kitlece olarak % 0,03 oranindan fazla olmasina izin verilir.

® Yeterli miktarda azot baglayici element varsa, daha ylksek azot ihtiva etmesine izin verilir.

Bu standarda gére, mamullerin dayanikhhidi Cizelge 2 'de tanimlanmig kimyasal bilesime goére tayin edilir.
4
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7.2 Mekanik ozellikler

7.2.1 Genel

Bu standard kapsaminda, (aksi belirtimedikge) karakteristik deger, istatistiksel tolerans araliginin alt veya st
siniridir. istatistiksel tolerans araliginda, degerlerin % 95 (p = 0,95) veya % 90 (p = 0,90) oranindaki
bdlimandn alt sinirda veya alt sinirin tUzerinde veya Ust sinirda veya ust sinirin altinda ¢ikma olasihigi
(1-a = 0,90) % 90°dir. Bu tanim mamulln uzun vadeli kalite seviyesini gostermektedir.

Cizelge 3 - Mekanik ozellikler

Tip Diz Nerviirlii Profilli 2
yuzeyli

Sinif S 220 S 420 | B420B | B420C | B500B | B 500C | B500A

Akma gayanlml (en az) R 220 420 420 420 500 500 500

(N/mm®)

GCekme dayanimi (en az) Ry, 340 550
2 500 - - - -

(N/mm°)

Cekme dayanimi/akma dayanimi 1,20 1,15 1,08 21,15 1,08 21,15 )

orani R /Re (enaz) | (enaz) | (enaz) | <1,35 | (enaz) | <1,35

Deneysel akma

dayanimi/karakteristik akma - 1,30 - 1,30 - 1,30 -

dayanimi orani R 5/Re nom (Max)

Kopma uzamasi (en az) As (%) 18 10 12 12 12 12 5

Maksimum ylkte toplam uzama

(en az) Ag (%) - - 5 7,5 5 7,5 2,5

Bikme acisi (°) 180 -

Bilkme acisi/ters bilkkme acisi ° - 90/20

@ Soguk mekanik islem uygulanarak da imal edilebilir.

® Cizelge 4'tn " dip notu.

7.2.2 Deney sartlan
Deney sartlari Cizelge 4'te belirtildigi gibi olmalidir.

Cizelge 4 - Deneyle bulunacak mekanik 6zelliklere iliskin sartlar

Mamuliin teslim sartlari ve imalati Deney sarti (deney numuneleri)
Sicak haddeleme ile diiz uzun imalat Teslim edildigi gibi * veya yaslandiriimis °
Kangal olarak imal edilmis ve teslimde Yaslandiriimis®
dogrultulmus
Kangal olarak imal edilip ayni sekilde teslim Dogrultulmus ve yaslandiriimis °
edilmis

@ Anlasmazlik hallerinde yaglandirilacaktir.

®  Yaslandirma: Deney numunesinin 100 °C’a kadar isitiimasi ve + 10 °C sapma sinirlari igerisinde bu
sicaklikta, (+15, -0 ) dakika sapma sinirlari igcerisinde en az 1 saat bekletildikten sonra, oda
sicakligina kadar havada sogutma iglemi. Bu islem, imalat¢inin inisiyatifine birakilmistir.

7.2.3 Cekme ozellikleri

Cekme ozellikleri icin belirlenmis degerler (Re, Rm/Re, Agt Ve gerektidinde Rg ac/Renom), Re icin p = 0,95 ve
Ag, Ru/Re Ve React/Renom i¢in p = 0,90 sartlari saglanarak tanimlanmis karakteristik degere karsilik
gelmelidir.

Re ve Ry, degerleri, mamuliin anma kesit alani kullanilarak hesaplanmalidir.

Akma dayanimi (R.) i¢in akma dayanimi Ust sinin (Ren) kullaniimahldir. Akma olayr gerceklesmezse,
% 0,2’lik kalici uzamaya kargilik gelen akma dayanimi (Ry2) esas alinmalidir.
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7.2.4 Biikmeye elverislilik
Bukmeye elveriglilik, mamule uygulanan bikme ve/veya ters bikme deneylerine gore belirlenir.

Talep edilmesi hélinde, bukme deneyi, mamulin, en az 180° bukulmesi ile TS EN ISO 15630-1’e gore
yapilmahdir.

Deney sonrasinda numunede, herhangi bir kirima veya catlama olusmamalidir. Bikme deneyi igin
belirlenen mandrel ¢api, Cizelge 5’te belirtilen en blylk ¢ap degerinden fazla olmamalidir.

Cizelge 5 - Bukme deneyi icin en buyulk bikme ¢api - S kalite gelik igin

Cubuk anma ¢api, d Mandrel ¢api
mm
Batin gaplar 5d

Talep edilmesi halinde, ters bikme deneyi, TS EN ISO 15630-1’e gore yapilmalidir.

Deney numuneleri, Cizelge 6’da belirtilen capta bir mandrel etrafinda en az 90° agiyla bikldr, yaslandirilir
ve daha sonra en az 20° aglyla bir ters blikme iglemine maruz birakilir.

Deneyden sonra, numune Uzerinde giplak gézle gortlebilecek kirilma veya ¢atlama olugsmamalidir.

Cizelge 6 - Ters bukme deneyi icin en blylk mandrel ¢api

Cubuk anma c¢api, d Mandrel ¢api
mm
d<16 5d
16<d< 25 8d
d>25 10d

7.3 Boyut, kiitle ve toleranslar

7.3.1 Cap, enkesit alani

10,0 mm ve daha kuguk anma c¢apli gubuklar, yarim milimetrelik farklarla (6rnegin, 8,5 mm, 9,0 mm vb.)
artinlarak, 10,0 mm’den daha blylk anma c¢apl cubuklar ise bir milimetrelik farklarla artinlarak (6rnegin,
11 mm, 12 mm vb.) gbsterilmelidir.

Birka¢g mamul tipi icin anma ¢api, anma enkesit alani ve birim uzunluk anma kutlesi degerleri, Cizelge 7'de
verilmigtir.

7.3.2 Birim uzunluk kiitlesi ve toleranslar
Birim uzunluk anma kdtleleri (Cizelge 7) 7,85 kg/dm3’IUk yogunluk degeri kullanilarak, anma enkesit alani igin
verilen degerlerden hesaplanir.

Birim uzunluk anma kutlesi igin izin verilen toleranslar, anma c¢api 8,0 mm’den blylk olan gubuklari igin
+ % 4,5; anma ¢api 8,0 mm ve daha kiguk olan gubuklar igin ise £ % 6,0'dr.
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Cizelge 7 - Dz yuzeyli, nervurll ve yuzeyi profilli gelik gubuklar icin tercih edilen anma ¢aplari, anma enkesit
alani birim uzunluk anma kutlesi

Anma gapi Cubuk Kangal Anma enkesit Birim uzunluk
d alani anma kutlesi
mm? kg/m
4,0 X 12,6 0,099
4,5 X 15,9 0,125
5,0 X 19,6 0,154
55 X 23,8 0,187
6,0 X X 28,3 0,222
6,5 X 33,2 0,260
7,0 X 38,5 0,302
7,5 X 442 0,347
8,0 X X 50,3 0,395
8,5 X 56,7 0,445
9,0 X 63,6 0,499
9,5 X 70,9 0,556
10,0 X X 78,5 0,617
11,0 X 95,0 0,746
12,0 X X 113,0 0,888
14,0 X X 154,0 1,210
16,0 X X 201,0 1,580
18,0 X 254 4 2,000
20,0 X 314,0 2,470
22,0 X 380,0 2.985
24,0 X 452,3 3,550
25,0 X 491,0 3,850
26,0 X 531,0 4,168
28,0 X 616,0 4,830
30 X 706,5 5,550
32 X 804,0 6,310
40 X 1257,0 9,860
50 X 1963,5 15,400

7.3.3 Gubuklarin uzunlugu
Cubuklarin anma uzunluklarina, teklif alma ve siparis safhasinda karsilikh mutabakatla karar verilmelidir.

Anma uzunlugunda izin verilebilir sapma degerlerine de, teklif alma ve siparis safhasinda karsilikli
mutabakatla karar verilmelidir.

7.3.4 Kangal kiitlesi
Kangal anma kitlesine, teklif alma ve siparis safhasinda karsilikl mutabakatla karar verilmelidir.

7.4 Yuzey geometrisi

7.4.1 Genel
Bu standard kapsamindaki nervirli ve yulzeyi profilli gelik gubuklar betonla aderans saglayan ylzey
geometrilerine gore karakterize edilir.

Nervurli ve yizeyi profilli gelik gubuklarin aderans 6zellikleri belirlenirken, ylizey geometrisi esas alinir.
7.4.2 Nerviirli ¢celik gubuklarin ylizey geometrisi

7.4.2.1 Genel

Nervurll celik gubuklar, boyutlari, enine ve boyuna nervirlerinin sayisi ve konfiglirasyonu ile karakterize
edilir. Nervarli gelik gubuklar, butiin gubuk boyunca ¢evresinde dizgin olarak dagiimis, iki veya daha fazla
sirada enine nervire sahip olmalidir. Her sirada, nervirler arasinda duzgun bogluklar birakilmahdir. Boyuna
nervur bulunabilir veya bulunmayabilir.
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Nervurll ¢elik gubuga ait bir drnek, Sekil 1’de gosterilmigstir.
Bu standarda uygun nervirli gelik gubuklar, Madde 7.4.2.2°deki sartlari saglamalidir.

Nervir parametreleri, bagil nervir alani f. veya enine nervdirlerin, nervir araligi, nervir yiksekligi ve nervir
egiminin kombinasyonu veya her iki kriter kullanilarak tanimlanabilir.

Nervir parametreleri 6lgimu ve fg hesabi, TS EN ISO 15630-1’e gére yapilmalidir.

$420, B420B ve B420C

AN
@W\ﬂ\‘\%&%&%

Not - Sekilde, S420, B420B, B420C ile BS00B ve B500C kalitelerdeki c¢elik ¢ubuklar igin iki sirali enine
nervurler gosterilmektedir.

Sekil 1 - Nervir geometrisi
7.4.2.2 Enine nervirler
Nervlr araliklarina, yuksekligine ve egimine iliskin degerler Cizelge 9da verilen sinir degerler arasinda
olmalidir. d, gubugun anma ¢apidir.
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Cizelge 8 - Nervir parametrelerine ait sinir degerler

Nervir yiksekligi, h Nervir aralig, ¢ Nervar egimi, S
0,03d ile 0,15d arasinda 0,4d ile 1,2d arasinda 35°ile 75° arasinda

Cizelge 9 - Bagil nervur alanina ait sinir degerler

Cubuk anma c¢api, d, mm Bagdil nervar alani
d<6 0,035
6<d<12 0,040
d>12 0,056

Enine nervirler, hilal sekline sahip olmali ve mamulin gévde merkezine dogru kalinhigr azaltilarak yumusak
bir sekilde birlestiriimelidir.

Enine nervirlerin izdisumleri, anma ¢aplarindan hesaplanan gevrelerinin en az % 75’ine uzanmalidir.

Nervlr yan ylzey agisi a > 45° olmali ve nervirin mamul gévde merkezine gegisi keskin koseli olmamaili,
kavisli olmaldir.

7.4.2.3 Boyuna nerviirler

Boyuna nervir yapilmigsa, bu nervurlerin yiksekligi 0,15d dederini gegmemelidir. Burada d, mamuliin anma
capidir.

7.4.3 Yiizeyi profilli gelik gubuklarin yiizey geometrisi

7.4.3.1 Genel

Yuzeyi profilli gelik gubuklar, boyutlari, profil adedi ve konfigiirasyonu ile karakterize edilir. Ylzeyi profilli ¢elik
cubuklarda, esit olarak dagiimis en az iki profil sirasi bulunmalidir. Profiller, gubuk ekseni ile bir egim agisi
olusturur.

Yuzeyi profilli bir ¢celik gubuk 6rnegi, Sekil 2’de gdsterilmektedir.

A\
YRR

Not - Sekilde gosterilen profil Gg siralidir
Sekil 2- Profil geometrisi
Bu standarda uygun yuzeyi profilli celik gubuk, Madde 7.4.3.2’de verilen sartlara uygun olmalidir.

Profil parametreleri, bagil profil alani - veya Cizelge 11’de belirtilen profil parametrelerinin kombinasyonu
veya bu her iki kriter kullanilarak tanimlanabilir.

Profil parametreleri ve fs, TS EN ISO 15630-1’e gore Olgtlmelidir.
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7.4.3.2 Profil geometrisi

Profil parametrelerine iliskin degerler Cizelge 10’da verilen sinirlar arasinda olmalidir. d gubugun anma
capidir.

Profillerin boyuna eksen ile yaptigi agi 3, 35° ile 75° ye egim agisi olusturacaktir.

Cizelge 10 - Profil parametrelerine ait sinir degerler

Profil derinligi ¢ Geniglik b Profiller arasindaki Profil siralari arasindaki araliklarin en
mesafe ¢ biylik toplam degeri Xe
0,02dile 0,1d 0,2d ile 1,0d 0,4dile 1,5d 0,75d
arasinda arasinda arasinda

7.5 Performans ozelliklerinin dogrulanmasi
Performans 6zelliklerinin dogrulanmasi icin Madde 9'da verilen deney yontemleri uygulanmaldir.

8 Uygunluk degerlendirmesi

8.1 Fabrika imalat kontrolii

8.1.1 Genel
Bu standarda uygun celik ¢ubuklar, imalat islemine bagli olmaksizin, nihai mamulin uygunlugunu ayni
seviyede teminat altina alan surekli bir fabrika imalat kontroll uygulanarak imal edilmelidir.

Fabrika imalat kontrol sistemi, Madde 8.1.2 ve Madde 8.1.3'te tanimlanan 6zelliklerin degerlendirmesini
kapsamalidir.

TS EN ISO 9001’e uygun fabrika imalat kontrol sistemine sahip olan ve bu standardin gereklerini yerine
getiren imalatgilar, bu standardin fabrika imalat kontrol gereklerini karsilamis olarak kabul edilir.

8.1.2 Numune alma ve imalati tamamlanmig mamullerin deneyleri

8.1.2.1 Standart 6zelliklerin dogrulanmasi
Standart 6zelliklerin dogrulanmasi i¢in numune alma ve deneyler, Madde 8.1.2.1.1 ila Madde 8.1.2.1.2'de
belirtildigi gibi uygulanmalidir.

8.1.2.1.1 Cubuk ve kangallar
Deney yapmak lGzere numune alinacak parti, tam dékim veya dékiman bir kismi olabilir.

Deney sikligi asagidaki sekilde olmalidir:

a) Kimyasal bilesimin tayini icin numune alinan her partide bir analiz yapilmahdir. Kimyasal bilesim
(dokiim analizi) gelik imalatgisi tarafindan her dékiimde belirlenmelidir.

b) Bikme velveya ters bilkkme deneyleri ile kitle tayini ve ylzey geometrisi deneyleri i¢in, numune alinan
her parti ve her anma ¢api igin bir deney parcasi alinmalidir.

c) Cekme deneylerinde, her 30 tonluk mamul partisinden bir deney pargasi olmak lizere, numune alinan
her parti ve her anma ¢apl igin en az ¢ deney pargasi alinmalidir.

Deney sonuglari, Madde 8.1.3’e gore degerlendirilmelidir.

8.1.2.1.2 Dogrultulmus mamuller

Dogrultulmus mamullerin mamul sartnamesinde belirlenmig 6zellikleri saglamasi icin dogrultmadan sonra
mamule uygulanacak islemler celik imalatgisi tarafindan belirlenmeli ve dékiimciiye yazili olarak verilmelidir.
Bu islemler, en az asagidakileri icermelidir:

a) Dogrultma isleminden sonra ylizey geometrisi hasarlarinin gdzle muayenesi,

b) Gunlik imal edilen bir boyut i¢in, en az bir numune Uizerinde ylizey geometrisi dlgima.

Bir haftada, her makina tipi (merdane veya bikme makinasi) i¢in dogrultulmus ikili ¢gap gruplarinin her
birinden en az bir numune alinarak ¢gekme deneyi yapiimalidir. Numuneler, tim makinalar ve ¢aplar alti ayda
bir kontrol edilecek sekilde alinmalidir. Her bir dokimden veya partiden numune alinmasinda, sadece bir
kangaldan bir adet numune alinmalidir.

10
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Not - Deneyler, kendi kaynaklarini (i¢ veya dig) kullanan ddkimcu tarafindan veya doékimcu ile celik
imalatcisinin isbirligi icerisinde yapilabilir. Bu deneyler, sevk deneyleri olarak degil, Madde 8.5'te tarif
edildigi gibi uzun donem kalite seviyesinin (LTQL) belirlenmesinde temel olarak alinmalidir.

8.1.3 Deney sonuglarinin degerlendiriimesi
Degerlendirmede, Rea Agta Rm/Rea Re,act/Re,nom SOnU(}|ar| dikkate alinir.

8.1.3.1 C/nin alt sinir deger olarak tanimlandigi durum
Mamul sartnamesinde C,’'nin karakteristik alt sinir deder olarak tanimlanig olmasi halinde, deney sonuglari,
asagida verilenlerin saglanmasi sartiyla bu standarda uygun kabul edilir:

a) Her bir deney sonucunun, tanimlanmis karakteristik C, degerine esit veya bu degerden daha buylk
olmasi, veya
b) Asagidaki sartlarin saglanmasi:

(] }ZC\,+a1

Burada;

x : Ortalama deger,
a, : Mamul sartnamesinde tanimlanmis bir degerdir.

e Her bir deney sonucu > C, — a,

Burada;
a, :Mamul sarthamesinde tanimlanmis bir degerdir.

8.1.3.2 C/'nin iist sinir deger olarak tanimlandigi durum
Mamul sartnamesinde C,’nin karakteristik Ust sinir deger olarak tanimlanig olmasi hélinde, deney sonuglari,
asagida verilenlerin saglanmasi sartiyla bu standarda uygun kabul edilir:

a) Her bir deney sonucunun, tanimlanmis karakteristik C, degerine esit veya bu degerden daha kiguk
olmasi, veya
b) Asagidaki sartlarin saglanmasi:

° Xﬁc\,-a3

Burada;

x : Ortalama deger,
az : Mamul sartnamesinde tanimlanmis bir degerdir.

e Her bir deney sonucu < C, + a4

Burada;
as : Mamul sarthamesinde tanimlanmis bir degerdir.

8.1.3.3 Bikiilebilirlik, kesme kuvveti, geometri ve kitle tayini
Blkme ve ters blkme deneyinde butin deney parcalari mamul sartnamesinde belirtilen gerekleri
karsilamalidir.

Kaynakl veya kenetlenmis baglantilarin kesme kuvveti deneyinden elde edilen her bir deney sonucu,
mamul sartnamesinde belirtilen gerekleri kargilamalidir.

Yizey geometrisi deneylerinden elde edilen sonuglar, mamul sartnamesinde belirtilen gerekleri
kargilamalidir.

Katle tayini deneyinden elde edilen sonuglardan hicbiri, Madde 7.3.2'de tanimlanan sapma sinirlarinin
disina gikmamalidir.

Belirtilen gereklere uygunluk gostermeyen numune alinan her parti, fabrika imalat kontrol sisteminde
olusturulan iglemlere uygun olarak yeniden deneye tabi tutulabilir.

11
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8.1.4 izlenebilirlik

Teslim edilmis mamul partileri, imalat verileri kullanilarak stipheye mahal vermeksizin taninabilir ve
izlenebilir olmalidir. imalatgi, gerekli kayitlari tutmal, bu kayitlari muhafaza etmeli ve mamulle birlikte
verilecek olan sevk ve teslim belgelerini bu kayitlara gére olusturmahdir.

Not - Kayitlar, dékimcu tarafindan ulusal mevzuata uygun olarak tutulmahdir.

8.2 Baslangig¢ tip deneyleri

Numuneler, deney icin hazirlanan malzemelerden rastgele segilmelidir. Numunelerin, deneyi yapilacak
malzemenin 6zelliklerini tam olarak yansitmasina 6zen gdsterilmelidir. Deneyler, mamulin tam enkesitine
uygulanmalidir. Numunelerin timd TS EN ISO 377’ye uygun olarak hazirlanmalidir.

8.2.1 Standart ozellikler

8.2.1.1 Cubuk ve kangallar
Her imalat isleminde, baslangi¢ tip deneyi olarak uygulanacak deneyin tiri ve adedi Cizelge 11°de, deney
programi ise Cizelge 12°’de tanimlandidi sekilde belirlenmelidir.

Cizelge 11 - Baslangig tip deneyi olarak uygulanacak deneyin tirt ve adedi ile gubuk ve kangallarin sarekli
gOzetimi

islem Cap T Stkiik
Standart 6zellikler Yorulma
Baslangi¢ tip deneyleri | Cap sinir degerlerinin | Cubugun/kangalin her bir capi | Yilda en az 1 numune
Ust, orta ve alt de@eri |igin 3 dokim (gubuk, tel) (herhangi bir kalite ve cap
icin)
Sirekli gozetim Uygun olan tek ¢ap Cubugun/kangalin her bir ¢api | Yilda 1 numune
icin 3 dokim (cubuk, tel)

a

Standart 6zellikler icin deneyler, Cizelge 12’de tanimlanan 6zelliklerin tayini igin gergeklestiriimelidir.

Cizelge 12 - Cubuk, kangal ve dogrultulmus kangalin performans Ozelliklerinin tayini i¢cin uygulanacak
deney programi

Ozellik Cubuklar, kangallar (cubuk, tel) Dogrultulmus mamuller (gubuk, tel)
(dékiim basina deney adedi) (her bir kangal i¢in deney adedi)
Re 10 3
Rn/Re 10 3
'L-\)e,::1ct/"-\)e,noma 10 3
As, Agt 10 3
Kitle 3 1
Buikiilebilirlik ° 3 1
Kimyasal analiz (CEV dahil) 1 0
Gerekli oldugu durumda.
Blikme ve/veya ters biikme deneyi.

8.2.1.2 Dogrultuimus mamuller

Batin dogrultma ve kangal imalat islemi ile her tip makinada (merdane veya bikme makinasi) imal edilen
mamullerin, Cizelge 11’e uygun olarak numuneleri hazirlanmali ve deneyleri yapilmaldir. Numuneler, bir
kangaldan, en buyuk ve en kuglk gaplarda secilmelidir.

8.2.2 Yorulma deneyi

8.2.2.1 Cubuk ve kangallar
Cizelge 11’e uygun olarak, herhangi bir kalite ve ¢ap icin yilda en az 1 numune alinmaldir.

8.2.2.2 Dogrultulmus mamuller

Herhangi bir mamul sartnamesinde yorulma performansinin tayini gerekli gértlmisse, her bir imalat
alaninda dogrultma isleminin yapildigdi bir makinada imal edilmis en biyldk ¢apli mamulden 5 numune
alinmaldir.

12
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8.3 Fabrika imalat kontrolliniin stirekli gézetimi ve denetimi

8.3.1 Genel

Surekli gézetimin amaci agagida belirtiimistir:

a) Fabrika imalat kontrolinin Madde 8.1’deki gerekleri surekli kargiladigini teyit etmek,
b) Madde 8.3.2’ye gbre denetim i¢in numuneler segmek.

Surekli gézetim asagidaki sekilde gerceklestiriimelidir:

a) Imalatginin fabrika imalat kontrol sisteminin tatmin edici seviyede galisip ¢alismadigini dogrulamak igin
denetlenmesi,

b) Madde 8.3.2'de tarif edilen sekilde mamullere ait numunelerin hazirlanmasi ve deneylerinin yapiimasi.

8.3.2 Fabrikadan alinan numunelerin denetim deneyleri
8.3.2.1 Cubuklar ve kangallar

8.3.2.1.1 Standart 6zellikler
Standart ozellikler, Cizelge 11 ve Cizelge 12’de tarif edildigi gibi, mamullere ait numuneler hazirlandiktan
sonra, deneyleri yapilarak dogrulanmalidir.

Deneyler farkh imalat islemleri ile elde edilen mamullerden rastgele alinan numuneler Gzerinde yapiimalidir.
5 yilik bir sire igerisinde yapilan denetimlerde numuneler, en fazla sayida ¢apta mamul deneye tabi
tutulacak sekilde secilmis olmalidir.

8.3.2.1.2 Yorulma
Her bir kalite ve ¢ap icin yilda en az bir kez numune alinmalidir.

8.4 Degerlendirme, kayda gegirme ve alinacak tedbirler

8.4.1 Baslangig tip deneyleri

Deney sonugclari her deney programi igin uygun teknikler kullanilarak istatistiksel olarak degerlendirilmelidir.
Sonuglarin, imalatin standart 6zellikler veya yorulma acisindan, gereklere uymadigini ortaya koymasi
halinde, imalatgiya bu standarda goére imalat yapma onayi veriimemelidir. Tespit edilen eksikliklerin
giderilmesi igin, imalatgi tarafindan gerekli tedbirler alinmalidir. Tedbirler, tespit edilen eksikliklerin tipine ve
Onemine bagli olacaktir; ancak imalat ve denetim sartlarinda degisiklik yapilmasini da igerebilir.

8.4.2 Siirekli gozetim

Dogrultulmus mamuller haricinde, deney sonuglari her deney programi igin uygun teknikler kullanilarak
istatistiksel olarak degerlendiriimelidir. Deney sonugclarinin istatistiksel analizi de dahil olmak uGzere,
sonuglar gbzetim muayene raporuna kaydedilmelidir.

imalatcinin uzun vadeli kalite seviyesi ile ilgili deney sonuglari, her alti ayda bir degerlendirilmelidir.

Standart 6zellikler, yorulma veya uzun vadeli kalite seviyesi ile ilgili deney sonuglarinin, imalat gereklerine
uymadigini géstermesi halinde, uygun tedbirler alinmalidir. Tedbirler, tespit edilen eksikliklerin tipi ve
Onemine baglidir ve asagidakileri kapsamalidir.

- Fabrika imalat kontrolUnun siklastiriimasi (deney yapma sikhigi artirma),

- Imalat sartlarinda degisiklik yapiimasi,

- Gozetim muayene sikliginin artiriimasi.

8.4.3 Standart 6zellikler
Mamul sartnamesinde verilen deney gereklerini karsilamasi halinde, mamuller, baslangi¢ tip deneyleri ve
surekli gézetim agisindan uygun kabul edilir.

8.4.4 Yorulma deneyi

Mamul, baslangi¢ tip deneyleri ve sirekli gozetim icin mamul sartnamesinde belirtilen sayida ¢evrime
dayanabiliyorsa, bu standarda uygun kabul edilir. Yetersizlik, deney numunesine ait bir kusurdan
kaynaklaniyorsa, deney gegersiz kabul edilmeli veya deney cihazinin g¢enelerine yakin bir alandan
numunede kopma olursa deney tekrarlanmalidir (TS EN ISO 15630-1).
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Yukarida bahsedilen kriterler gergeklestiriiemezse, temsili anma ¢apina sahip yeni bes numune serisi
secilir. Bu yeni ek seri icin kriterler saglanirsa, malzemenin bu standarda uygun oldugu kabul edilir.
Kriterlerin saglanmadidi durumda olumsuzlugun sebepleri arastiriimali ve giderilmesi icin gerekli tedbirler
alinmahdir.

8.5 Uzun vadeli kalite seviyesinin belirlenmesi

8.5.1 Genel

Deney yapmak Uzere seri imalattan alinan bitin numune partilerine uygulanan deneylerden elde edilen
sonuglar toplanmali ve istatistiksel olarak R, Ag, Rm/Re V€ Rgac/Renom (ilgili oldugu durumlarda) onceki
6 aylk calismaya karsilik gelen kisimlar ile son 200 sonugtan en buydk olani kullanilarak
degerlendiriimelidir.

8.5.2 Deney sonuglarinin degerlendirilmesi
Degerlendirme her anma ¢api igin yapilmahdir.

Agagidaki baginti Re, Ag ve Rn/R. degerleri igin saglanmis olmalidir:

X -ks > C,

Asagidaki baginti Re e/ Re nom Ve gerektiginde Ry/Re’nin Ust sinir degeri icin saglanmis olmalhdir:

X + ks <C,

Burada;

Ortalama deger,

Hesaplanan standart sapma degeri,

R. icin Cizelge 16 ve Ag, Rm/Re and Re ac/ Re nom iGin Cizelge 12’de verilen katsay!,
v . Tanimlanmig karakteristik deger
ir.

OX P x|

Q.

Yukarida belirtilen hususlar ¢gok sayida sonuca ait istatistiki dagilimin normal dagilim oldugu kabulline gére
verilmis olup, bu normal dagilim kabull, bu standardin zorunlu kildigi sart degildir. Ancak agagidaki
alternatif yontemler, imalatin, bu standarddaki gereklere uygunlugu saglandigi zaman kullanilabilir:

a) Kontrol grafikleri de dahil grafik ydntemleri,

b) Parametrik olmayan istatistiksel teknikler

Cizelge 13 - R, - Deney sonugclari adedinin (n) fonksiyonu olarak k katsayisi (% 90 ihtimalle % 5 kusurlu
numune (p = 0,95) orani)

n k n K

5 3,40 30 2,08
6 3,09 40 2,01
7 2,89 50 1,97
8 2,75 60 1,93
9 2,65 70 1,90
10 2,57 80 1,89
11 2,50 90 1,87
12 2,45 100 1,86
13 2,40 150 1,82
14 2,36 200 1,79
15 2,33 250 1,78
16 2,30 300 1,77
17 2,27 400 1,75
18 2,25 500 1,74
19 2,23 1000 1,71
20 2,21 00 1,64

14
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Cizelge 13 - A, ve Rn / R. - deney sonuglari adedinin (n) bir fonksiyonu olarak k katsayisi (% 90 ihtimal
degerinde % 5’lik (p = 0,95) glvenilirlik orant)

n k n k

5 2,74 30 1,66
6 2,49 40 1,60
7 2,33 50 1,56
8 2,22 60 1,53
9 2,13 70 1,51
10 2,07 80 1,49
11 2,01 90 1,48
12 1,97 100 1,47
13 1,93 150 1,43
14 1,90 200 1,41
15 1,87 250 1,40
16 1,84 300 1,39
17 1,82 400 1,37
18 1,80 500 1,36
19 1,78 1000 1,34
20 1,77 0 1,28

9 Deney yontemleri

9.1 Cubuklar, kangallar ve dogrultulmus kangallar

Re, Rm/Re ve Ag'nin belirlenmesi igin gekme deneyi, bilkkme ve ters blkme deneyi, eksenel yik etkisinde
yorulma deneyi, ylzey geometrisinin dl¢cliimesi, bagdil nervir alaninin fz’nin belirlenmesi, anma kitlesinden
sapmanin belirlenmesi ve kimyasal analiz yontemleri TS EN ISO 15630-1’e uygun olmalidir. Cizelge 4’e de
basvurulmalidir.

10 imalatginin tanitimi

10.1 Cubuk

10.1.1 imalatginin tanitimi
Her celik cubudun bir nervir sirasi Uzerinde, imalatglyl tanitan bir isaret bulunmali ve bu tanitim igareti,
1,5 metreden buyUk olmayan araliklarla tekrarlanmalidir.

imglatglnln tanitim isareti, asagida verilenlerden olusmalidir.
a) Isaretin baslangicini gosteren bir sembol,
b) Ulke kodu ve firma kodundan olusan ve imalatgiyi tanitan bir kodlama sistemi.

Ulkeyi ve imalatciyi tanitan kodlama sisteminde, asagdidaki ydntemlerden birisi kullaniimalhdir:

a) Kalin nervir veya profil aralarina, normal nervir veya profil konulmasi (6rnek olarak Sekil 3’e
bakilmahdir),

b) Kalin nervir veya profil aralarinda normal nervirsiz kisim veya bos kisim birakiimasi,

c) Cubuk ylzeyine numara yazilmasi,

d) Normal nerviir veya profil arasina kabartma veya oyma ile isaretleme yapilmasi.

JAL1EARARARRRRRRARRRANY

Baglangic Ulke kodu 4 Firma kodu 16

Sekil 3 - imalatginin tanitim isaretine érnek (kalin nerviirler kullanilarak)
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isaretin baslangicini gésteren sembol agagidakilerden birisi gibi olmalidir:

a) lIsaretleme yoénteminden kalin nerviir veya profil kullanildi§inda, isaretin baslangicini arka arkaya
siralanan iki kalin nervir veya profil gésterir (6rnek olarak, Sekil 3'e bakiimalidir).

b) isaretleme ydnteminde, nerviirsiiz veya profilsiz yéntem kullanildiginda, isaretin baslangicini arka
arkaya siralanan iki nervlrsiz veya profilsiz bog kisim gdsterir.

¢) Numaralar gubugun ylzeyine yazildiginda, isaretin baslangicini X veya O isareti gOsterir.

d) lIsaretin mamuliin yiizeyine kabartma veya oyma seklinde yazildigi durumda, isaretin baslangicini bir
¢ift normal nerviir veya profil arasina konulan iki isaret gdsterir.

Ulke kodu, Cizelge 14’e goére, 1 ve 9 arasinda bir rakamla belirtimelidir (6rnek olarak, Sekil 3’e
bakilmaldir).

Firma kodu, 10’un katlari haricinde, 1 ve 99 arasinda bir veya iki haneli bir sayidan olusmalidir (6rnek
olarak Sekil 3’e bakilmalidir).

Cizelge 14 - Ulkenin tanitimi

Ulke Ulke kodu
Avusturya, Cek Cumhuriyeti, Alimanya, Polonya, Slovakya
Belcika, Hollanda, Litksemburg, Isvicre
Fransa, Macaristan
italya, Malta, Slovenya
ingiltere, irlanda, izlanda
Danimarka, Estonya, Finlandiya, Letonya, Litvanya, Norveg, Isvec
Portekiz, ispanya
Gliney Kibris, Yunanistan
Tarkiye

OO (N[O |B|WIN|—

isaretleme, mamuliin (izerine kabartma veya oyuk olarak uygulanmali veya mamule takiimis bir etiketin
Uzerinde yer almalidir.

Not - Mamulliin ekseni boyunca numaralar disey olarak okunuyorsa, numaralar yukaridan asagiya dogru
okunmalidir.
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10.1.2 Nerviir sekli

S 420

[P rrrrrle
VALV V VLV VLV VLY

Not - Nervir sekli, ¢ift agili Gretilebilir.

B 420B

[ rr i
VLUV VD

[ rrrrrrrr
ALV VRV VNV VD

Not - En sondaki tire, C tipi stinekligi gostermektedir.

/
\

/
\ -

B 500 B

/17017070070 /170 7171717 1/1
ALV VNV VLV VLV L

B 500C

(/t7s17070/710/1/710/71/1/1/1/1
AR N N N TN TN N S T U T A S

Not - Nervur sekli dort agilidir.

Sekil 4 - Kalitelere gore nervur sekli

isaretleme, mamuliin (izerine kabartma veya oyuk olarak uygulanmali veya mamule takiimis bir etiketin
Uzerinde yer almalidir.

10.2 Kangal
Nervrli veya profilli kangallar, Madde 10.1’de ¢ubuklar icin verilenlerle ayni sekilde tanitiimahdir.

Kangalda, imalat¢inin tanitiminda, nihai mekanik islemi yapan firma belirtilir.

Bununla birlikte, mamul isaretinin basina, mamulin kangal olarak imal edildidini belirten ilave bir isaret

konulmaldir. Bu ilave isaret, asagidakilerden birisi seklinde olmahdir:

a) lIsaretleme sistemi olarak kalin nerviir veya profil kullaniliyorsa, ilave isaret mamul isaretinin basinda
ilave bir kalin nervir veya profil seklinde olmalidir.

b) lisaretleme sistemi olarak nerviirsiiz veya profilsiz yéntem kullaniliyorsa, ilave olarak fazladan bir
nervirsuz veya profilsiz kisim daha mamul isaretinin bagina konulmaldir.

c) lIsaretleme sistemi olarak kod kullaniliyorsa, ilave isaret bir C harfi seklinde olmalidir.

d) lIsaretleme sistemi olarak mamuliin yiizeyine yazilan isaretler kullaniliyorsa, ilave isaret, mamul
numarasinin hemen énlndeki bir ¢ift normal nervir veya profil arasina konan iki isaret olmaldir.
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10.3 Dogrultulmus kangal
Mamuliin Gzerine yerlestirilen imalat¢i tanitim isaretinin yani sira, kangali dogrultan firmaya ait tanitim
isareti de mamulln Gzerine yerlestiriimeli veya mamule takilmig bir etiket Uzerine yazilmaldir.

Dokum isleyicisi veya haddehane tarafindan dogrultma islemi yapilmadan énce, mamul numarasi mamul
Uzerine yazilmig olmahdir.

11 Anlagsmazlik durumunda mekanik 6zelliklerin dogrulanmasi

11.1 Bir karakteristik deger olarak, bu standardda tanimlanan bir 6zelligin belirlenmesinde anlagmazlik
¢ikmasi durumunda, deder, incelenen partinin farkli parcalarindan 3 numunenin secilerek deneye tabi
tutulmasiyla dogrulanmalidir.

Bir deney sonucunun tanimlanan karakteristik degerin altinda ¢ikmasi halinde, deneye tabi tutulan parga ve
deney yontemi dikkatli bir sekilde gézden gecirilmelidir. Deney parg¢asinda bir hata var ise veya deneyde bir
hata olustugunu distndirecek bir sebep var ise, deney sonucu dikkate alinmamalidir. Bu durumda yeni bir
deney yapilmalidir.

Ug gecerli deney sonucunun tanimlanan karakteristik degere esit veya (izerine gikmasi halinde, partinin bu
standarda uygun oldugu kabul edilir.

Sonuglar tanimlanan karakteristik degerin altinda ¢ikarsa, Madde 11.2'deki gerekler uygulanir.

11.2 Madde 11.1’de belirtilen islemlere ait gerekler karsilanamazsa, parti igerisindeki farkli mamullerden
10 adet ilave deney parcasi secilmelidir.

Parti icerisinden segilen 10 deney pargasina ait deney sonuglarinin ortalamasi karakteristik degerin

Uzerindeyse ve her bir deney sonucu, ilgili mamul sarthamesinin en dusik seviyesinin izerinde ve en buylk
seviyesinin altinda ise, parti bu standarda uygun kabul edilir. Aksi takdirde, parti reddedilir.
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Ek A
(Bilgi igin)

Bu standardda kullanilan semboller ile TS EN 1992-1-1 ve
TS EN 1992-1-2 standardlarinda kullanilan sembollerin karsilagtiriimasi

TS 708 TS EN 1992-1-1
TS EN 1992-1-2
Akma dayanimi Re fy
% 0,2’lik kalici uzamaya kargilik gelen akma dayanimi Rpo,2 foo.2
Cekme dayanimi Rn f;
Cekme dayanimi/akma dayanimi orani R IR. fl 1,
En blyuk yik altinda yuzdece toplam uzama Agt E,
Anma ¢apl d %)
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Kaynaklar

[11  prENISO 17660, Welding of reinforcing steels.
[2] ENISO 9001, Quality management systems - Requirements (ISO 9001:2000)

[2] EN 10080, Steel for the reinforcement of concrete - Weldable reinforcing steel - General
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