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— Bugunku teknik ve uygulamaya dayanilarak hazirlanmis olan bu standardin, zamanla ortaya ¢ikacak
gelisme ve degisikliklere uydurulmasi mimkin oldugundan ilgililerin yayinlari izlemelerini ve standardin
uygulanmasinda karsilastiklari aksakliklar Enstitiimuze iletmelerini rica ederiz.

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

K-Q
TSE-ISO-EN
9000

Kalite Sistem Belgesi
Imalat ve hizmet sektorlerinde faaliyet gdsteren kuruluslarin sistemlerini TS EN I1SO 9000 Kalite
Standardlarina uygun olarak kurmalari durumunda TSE tarafindan verilen belgedir.

Tiirk Standardlarina Uygunluk Markasi (TSE Markasi)

TSE Markasi, Uzerine veya ambal3jina konuldugu mallarin veya hizmetin ilgili Turk Standardina uygun
oldugunu ve mamulle veya hizmetle ilgili bir problem ortaya ciktiginda Tirk Standardlar Enstitisi’nin
garantisi altinda oldugunu ifade eder.

TSEK

Kalite Uygunluk Markasi (TSEK Markasi)

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

DIKKAT!

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

Standardlar ve standardizasyon konusunda daha genis bilgi Enstitiimiizden saglanabilir.

TURK STANDARDLARININ YAYIN HAKLARI SAKLIDIR.
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On soz

— Bu standard, CEN tarafindan kabul edilen (EN 10130:1998 (EN 10130:1991 A1:1998) standardi esas
alinarak, TSE Metalurji Hazirlik Grubu’'nca TS 3813 (1983)’lin revizyonu olarak hazirlanmis ve TSE
Teknik Kurulu'nun 25 Nisan 2003 tarihli toplantisinda Turk Standardi olarak kabul edilerek yayimina
karar verilmistir.

— Bu standardin daha 6nce yayimlanmig bulunan baskilari gecersizdir.
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Celik yassi mamuller - Diislik karbonlu soguk haddelenmis soguk
sekillendirilebilen - Teknik teslim sartlari

1 Kapsam

Bu standard, soguk sekillendirilebilen en az 0.35 mm kalinlik ve 600 mm’e esit veya daha fazla genisliklerde
soguk haddelenmis ve siparis esnasinda aksi belirtimediginde 3 mm’ye esit veya daha az kalinhdi olan
levha, rulo band, dilinmis, rulo (serit) veya dilinmis rulo’lardan kesilerek Uretilen plékalar ile kaplanmamis
dusuk karbon’lu celik yassi mamulleri kapsar.

Bu standard, genisligi 600 mm’den az seritler ile 6zellikle agagdida belirtilen ve belirli bir standardi olan soguk
haddelenmis gelik yassi mamulleri kapsamaz.

TS EN 10106 Tane yonlendiriimesi yapilmamis soguk haddelenmis manyetik ¢elik yassi levha ve seritler.
TS EN 10126 TS EN 10165 Manyetik devrelerin yapilinda kullanilan yari islem gérmus ¢elik seritler
TS EN 10205 Levha ve rulo halindeki siyah saclar,
TS EN 10120 Kaynakli (dikisli) gaz tiplerin yapilinda kullanilan ¢elik levha ve bantlar,
TS EN 10149-2-3 Soguk sekillendirilebilen yliksek akma dayanimli gelik yassi mamuller,
TS prEN 10268 Sogduk sekillendirme icin, soguk haddelenmis ylksek akma dayanimli yassi ¢elik mamuller,
TS EN 10139 Soguk haddelenmis, kaplanmamis alasimsiz yumusak geliklerden yapilan soguk
sekillendirilebilen dar seritler,
TS EN 10209 Emaye ile kaplanan diisiik karbonlu soguk haddelenmis celik yassi mamuller
Soguk haddelenmis genel amagli yapi ¢eliklerine,
uygulanmaz.

2 Atif yapilan standard ve/veya dokimanlar

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

EN, ISO, IEC Adi TS No” Adi
vb. No (ingilizce) (Tiirkge)

EN 10002-1 Metallic materials - Tensile testing - TS 138 Metalik Malzemeler - Cekme
Part 1: Method of test (at ambient EN 10002-1 Deneyi - Boélim 1: Ortam
temperature) Sicakhgdinda Deney Metodu

EN 10002-2 Metallic materials - Tensile testing - TS EN 10002-2 | Metalik Malzemeler - Cekme
Part 2: Verification of the force Deneyi - Bélim 2: deneyi
measuring systems of the testing makinalari kuvevt 6lgcme
machine sistemlerinin dogrulanmasi

EN 10002-4 Metallic materials - Tensile testing - TS EN 10002-4 |Metalik Malzemeler - Cekme
Part 4: Verification of the Deneyi - Bolim 4: Tek yonli
extensometers used in unaxial testing ekstansiyometrelerin

dogrulanmasi

EN 10027-1 Designation systems for steels - TS EN 10027-1 |Celiklerin kisa gosterilis sistemleri
Part 1: Steel names - Bélim 1: Celik adlari, semboller

EN 10027-2 Designation systems for steels - TS EN 10027-2 |Celiklerin kisa gosterilis sistemleri
Part 2: Numerical system - Bélim 2: Celik numaralari

EN 10204

EN 10131 Cold-rolled non-coated flat products in | TS EN 10131 Celik yassi mamuller -
low carbon steel for cold forming - Kaplanmamig, disik karbonlu
Tolerances on dimensions and shape soguk sekillendirme igin - Boyut

ve sekil toleranslari

EN 10204 Metallic products - Types of inspection | TS EN 10204 Metalik UrGnler - Muayene ve
document deney belgelerinn tipleri

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

EU 18 Selection and preparation of samples |TS 965 Bigimlenenebilir celiklerden

(EN 1SO 377) and test pieces for steel and iron and numune alinmasi ve deney
steel products pargalarinin hazirlanmasi

EN 10020 Definition and classification of grade of | TS EN 10020 Celik kalitelerinin tanimi ve
steel siniflandiriimasi

EN 10021 General technical delivery TS EN 10021 | Demir ve gelik mamullerin genel
requirements for steel and iron teknik teslim sartlari
products

EN 10079 Definition of steel products TS EN 10079 | Celik mamullerin tanimlari

CR 10260 Designation sistems for steel - TS CR 10260
additional symbols for steel names

EURONORM 49 | Roughness measurement of cold-
rolled uncoated steel sheet and strip

3 Tarifler

Bu standardin kapsamindaki soguk haddelenmis yassi mamullerin tarifleri EN 10079°da verilmigtir.

4 Kisa gosterilis
Celiklerin sembolik kisa goésterilisleri EN 10027-1 ve CR 10260, sayisal kisa gosterilsleride EN 10027-2’ye
gOre verilmistir.

Kisa gosterilis, sembollerin asagida verilen siraya gore levha, bant, serit veya dilinmis serit veya kisa boyda
lama seritler,

—  Bu standardin numarasi (EN 10130 + A1)

— DC sembolu

Kalite kodlari (01-03-04-05 veya 06 veya sayisal gosterilig)

Yizey kalitesi ile ilgili semboller (A kalite veya B kalite ylizey).

Kisa gosterilis drnekleri,
—  Kisa gosterilis kodu DC 01 olan dusuk karbonlu geliklten imal edilen ylzey kalitesi A son ylzeyi durumu
normal (m) olan levhanin kisa gosterilis,

Levha EN 10130 + A1 DC 01 (1.0330) Am

—  Kisa gosterilis kodu DC 06 olan dusik karbonlu gelikten imal edilen ylzey kalitesi B, ylzey tipi (g) yari-
parlak rulonun kisa gosterilisi,

Rulo EN 10130 + A1 DC 06 (1.0312) Bg  dir.
5 Ozellikler

5.1 Celik imalati ve imaléat prosesleri
Celigin Gretimi sirasinda uygulanan islemler siparis olarak yapilan anlasmada belirtiimediginde, uygulanacak
islemlerin se¢iminde imalatgi serbestir. Islemler uygulandiginda imalatgi, aliciya bilgi vermelidir.

5.2 Deoksidasyon

Tipi DC 01 olan ¢eligin deoksidasyon metodu imalatginin tercihine birakilmistir.

Celiklerden DC 03, DC 04, DC 05 ve DC 06 ¢ok sakin dokulmelidir.

5.3 Kimyasal bilesim
Celiklerin pota analizleri Cizelge 2’de verilen kimyasal bilesim (pota analizi % en ¢ok) degerlere uygun
olmalidir.
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5.4 Teslim sartlan

5.4.1 Bu standard kapsamindaki mamuller, normal olarak son haddesi (son paso) soguk yapilmis
durumda teslim edilirler. Siparis sirasinda belirtildiginde mamuller son-paso (soguk haddeleme) yapiimadan
ve da teslim edilebilirler.

5.4.2 Normal olarak mamuller yaglanmig vaziyette teslim edilirler. Bu durumda, normal paketleme,
yukleme, bosaltma, nakliye ve depolama sartlarinda en az U¢ ay muddetle paslanma (korozyon)dan
koruyacak notr ve kurumaz, igerisinde yabanci madde bulunmayan koruyucu bir yag tabakasi ile mamdllerin
her iki ylzeyi uniform olarak kaplanmalidir. Nakliye veya depolama sirasinda korozyona kargi 6zel bir
koruma gerektiginde bu durum imalatgiya siparis sirasinda acik olarak bildiriimelidir.

Yag tabakasi, alkali solisyonlar veya normal ¢ézuculer (sol ventler) ile yizeylerden kolayca temizlenmelidir.
Musteri mamul ylzeylerinin yaglanmasini istemiyorsa bu durumu acik olarak siparig sirasinda belirtmelidir.

Not - Siparis sirasinda mamul yuzeylerinin yaglanmadan teslimi istendigindne, imalatgi mamullerin
paslanmasindan sorumlu degildir. Imalatgi, ylkleme ve nakliye sirasinda hafif giziklerin meydana
gelebilecedi bunlarinda uygulamada ylzey goértnUsleri igin blyuUk riskler yaratabilecegini alicaya
bildirmelidir.

5.5 Ozelliklerin segimi

Bu standardda verilen mamullerin ozellikleri Cizelge 1 ve Cizelge 2'deki gereksimlere uygun olmalidir.
Mekanik 6zellikler uygulanamadiginda ve anlagsmada kabul olarak belirtildiginde mamul ylzdesinin blylk
miktari hurdayada ayrilacak durumdada teslim edilebilir.

5.6 Mekanik ozellikler

Cizelge 2'de verilen mekanik 6zellik degerleri yalniz son haddeleme islemi yapilan mamuller igin gecerlidir
(Madde 5.8.2). Mekanik 6zellik degerleri mamuliin hazir olmasindan sonra Cizelge 2’'de belirtir streler igin
gegerlidir.

Son hadeleme iglemi yapilmamis mamullerin mekanik 6zellik degerleri (Madde 5.8.3) siparis sirasinda
yapilan anlagma ile belirlenir.

Mekanik 6zellik degerleri sure ile sinirli oldugundan imalatci bu sireyi dikkate alarak mamullerin teslim igin
hazir oldugunu zamanda musteriye bildirmelidir.

Uzun sire stokta bekletilen DC 01 tipi mamullerin mekanik 6zelliklerinde degismeler ve sekillendirilebilme
Ozelliklerinde azalma meydana gelebilir.

5.7 Yuzey karekteristikleri

5.7.1 Genel
Yuzey karekteristikleri yuzey bitirme iglemi ve yuzey kalitesinden olusur.

Ylzey bitirme islemi ve ylizey kalitesi siparis sirasinda musteri tarafindan belirtilir.

Son haddeleme islemi uygulanmamis mamullere ylizey kalitesi B uygulanmaz ve 6zel ylizey bitirme iglemi
de yapiimaz.

5.7.2 Yiizey kalitesi
Mamiuiller, yuzey kalitesi A veya B olarak temin edilebilir.

—  Yizey kalitesi A
Sekillendirilebilme 6zelligini ve ylzey kaplamasi uygulamasini etkilemeyen, gbzenek seklindeki
kusurlar, 6nemsiz izler, kliclk isaretler ve hafif renklenmelere izin verilebilir.

—  Yuzey kalitesi B
Yizeydeki elektrolitik kaplamanin (Madde 5.9) veya boyanin tekdize goérintisinU etkileyen kusurlari
bulunmayan daha iyi bir yizey. Diger yluzeyin kalitesi en az A kalitesinde olmalidir.
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Rulo band ve dilinmis rulo (serit) olarak yapilan teslimlerde ylizde kusur orani, levha veya plaka halinde
yapilan teslimlerdeki kusur oranindan daha buyuktir. Musteri bu hususu dikkate alarak kabul edilebilir yuzey
kusurlari ylzdesini talep ve siparis yaparken bildirmelidir. Aksi belirtiimediginde mamulun bir ylzeyi belirtilen
gereksinimleri karsilamaldir. Diger ylizey, daha sonra yapilacak islemler sirasinda, daha iyi ylzey Uzerinde
zararl etkiler meydana getirmemelidir.

5.7.3 Yiizey kalitesi

Nihal ylzey parlak, yari parlak, normal veya purGzli olabilir. Siparis sirasinda nihai ylzey durumu
belirtiimediginde, mamul'un ylzeyi normal durumda teslim edilir. Dort degisik ylizey durumunun ortalama
purGzlik degerleri Cizelge 1'de verilmistir. Purizlik oOlgimleri TS 6212 1ISO 4288 (EU 49:1972) gore
yapilmalidir. istek ve siparis yapilirken karsilikli anlagsma ile son kullanimlar icin degisik piiriizlik seviyelir
belirtilebilir.

Cizelge 1 - Ylizey durumu ve purizlik degerleri

Yuzey durumu Sembol ParGzIUluk
Parlak b R, <0,4 um
Yari-parlak g R <0,9 um
Normal m 0,6 pm<Ra<1,9pum
PirizIa r Ra > 1,6 um

5.8 Germe-gerinim gizgileri

5.8.1 Genel
Mamuller cesitli sekillendiriime iglemleri sirasinda germe gerinim ¢izgilerin olusmamasi icin, tim mamuller
tavlamadan (yumusatma) sonra hafif bir haddeleme isleminden gegirilir.

Son haddeleme igleminden sonra bazi mamuller, belirli bir zaman igerisinde kullanilmadiginda germe-
gerinim gizgileri olusturabilir. Bu nedenle satinalan (musteri) mamulleri en kisa zamanda kullanmalidir.

Kisa gosterilisi olan mamuller tesliminden dnce/sonra son paso iglemi uygulansin veya uygulanmasin
germe-gerinim gizgileri olugturmazlar.

5.8.2 Diizeltme haddesi uygulanmig mamuller

imalatgi mamullerde germe-gerinim gizgilerinin bulunmamasini saglamaldir.
—  Kisa gosterilisi DC 03, DC 04 ve DC 04 ve ylizey kalitesi A ve B i¢in 6 ay,
—  Kisa gosterilisi DC 01 ve ylzey kalitesi B icin 3 ay.

5.8.3 Diizeltme haddesi uygulanmamis mamuller
Cekme suretiyle haddelenmis (bigimlendiriimis) ve germe-gerinim cizgilerinin bulunmasina izin verilen
mamuller son dizeltme haddesi yapilmadan da teslim edilirler.

5.9 Yizey kaplamasi i¢in uygunluk
Kullanma durumuna mamullerin ytzeyleri, sicak daldirma ile galvanizleme, elektrolitik kaplama organik veya
diger kaplama islemlerine uygun olmalidir. Mamul uygulanacak kaplama tipi siparis esnasinda belirtiimelidir.

5.10 Kaynak edilebilirlik
Malzeme normal kaynak islemleri i¢in uygundur. Fakat yapilmasi istenen kaynak islemi siparis esnasinda
belirtiimeli, 6zellikle gaz kaynaginda islem siralari agiklanmalidir.

5.11 Boyut ve sekil toleranslari
Boyut ve sekil toleranslari EN 10131°de verilmistir.
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6 Deneyler
6.1 Genel

6.1.1 Alici, siparis sirasinda malzeme 6zelliklerini ve diger sartlarini belirtmelidir,

-~ Ogzel ve 6zel olmayan muayene ve deneyleri (EN 10021);

—  Muayene dokimanlarinin tipleri.

6.1.2 Ozel muayene ve deneyler Madde 6.2'den ve Madde 6.6’ye kadar belirtilenlere gére yapiimalidir.

6.1.3 Yiizey durumu veya mamul analizleri, 6zel muayene ve deneyler belirtimeyebilir.

6.2 Muayene birimleri
Ayni sinif ve ayni kalinliktaki her 30 ton veya 30 ton’a kadar olan mamullerin her biri bir muayene birimi
(parti) olarak kabul edilir.

6.3 Deneylerin sayisi
Her muayene biriminden alinan numune (deney pargasi) ile gekme deneyi yapilarak uygun bir sekilde n ve r
(Cizelge 2 ve Ek A ve Ek B) degerleri tayin edilir.

6.4 Numune alma
Numune olarak ayrilan mamuller EN ISO 377 ve TS EN 10021'de belirtilen ve asagidaki 6zel sartlar igin
yeterli olmalidir.

Numune olarak ayrilan ve deney uygulanacak mamullerin ve bu mamullerden ¢ikarilacak deney pargasi
konumlarinin se¢imi muayeneyi yapan temsilciye birakiimigtir.

Rulo bant ve dilinmis rulo bantlardan numuneler tercihan son uglardan alinmalidir.

Mamulun genigligi yeterli oldugunda ¢cekme deneyi parcalari haddeleme yonune dik olarak ¢ikariimaldir.
6.5 Deney metotlan

6.5.1 Mamullere teslim durumunda deney uygulanmalidir.

Deneyler ortam (oda) sicakhiginda yapiimalidir.

6.5.2 Cekme deneyi TS 138 EN 10002-1'de tarif edildigi izere 2 adet deney pargasi (ilk 6lgii uzunlugu
L, = 80 mm, genisligi b = 20 mm) ile TS 138 EN 10002-1 Ek A’ya gbre yapilr.

6.5.3 Yizey pirizliluigi EURONORM 49 (ISO 4288) Ek C’ye gore Olcullr.

6.5.4 Plastik gerinim orani r ve gekme gerinimi sertlesmesi bilesini “n” Ek A ve Ek B’de verinelere gére
tayin edilir.

6.5.5 Anlagsmazlik durumunde kimyasal bilesim elementlerinin analizlerine uygun Tirk standardlarina gére
yapilmaldir.

6.6 Deneylerin tekrari
Gerekli géraldiginde EN 10021 uygulanmalidir.

Anlagsmazlik durumunda yassi mamul rulolari ile ilgili oldugunda, deneylerin tekrari igcin numuneler uygun
olan rulo ucundan en ¢ok 20 metre icerden, rulonun en az bir cevrel cemberinin kaplayan uzunlukta numune
(numuneler) alinir.

6.7 Muayene dokiimanlari
Talep ve siparis esnasinda EN 10204’e gbre belirlenen muayene ve deney sonugclarini gésteren dokiimanlar
temin edilmelidir (Madde 6.1.1°e bakiniz).
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7 isaretleme
Siparis anlasmasinda aksi belirtimediginde, isaretleme muayene edilen ylizeye korozif olmayan ve kolayca
silinebilen muarekkep ile yapilir.

8 Ambalajlama
Ambalajlama, siparis anlagmasinda belirtilen esaslara gore yapilir.

9 Anlagsmazliklar
Herhangi bir istek veya iddiadan dolayi olusan anlagsmazlik durumunde EN 10021 uygulanir.

10 Talep ve siparis sirasinda musteri tarafindan verilecek bilgiler
Mamullerin bu standarda uygun olarak imal edilebilmesi icin sipariste asagidaki bilgiler verilmelidir.
a) Madde 4’de verilen kisa goésterilislerin timd,

b) Anma boyutlari ve miktarlar,

¢) Mamullerin son ylzey durumlari (son paso),

d) Mamullerin yari kenarlarinin durumu (hadde kenarl veya kesilerek duzeltiimis kenarl),

e) Kangal, demetlerin kitle (agirlik) ve boyutlari,

f)  Mamulun kullanim amaci, ylzey kaplamasi dahil,

g) Mamule kaynak uyulamasi yapilacaksa, kullanilacak kaynak metodunun belirtimesi

h) Mamullerin 6zel bir amag igin imal ettiriimesi.

i) Muayene dikumanlari ve tipleri,

j) Imalatcinin is yerinde harici (gézle) muayene yapilip yapilmayacag,

k) Mamuliin yaglanip yaglanmaycagi,

[) Diger koruycu bir kaplamanin gerekli olup olmadigi

m) Tum diger 6zel isteklerin ayrintilari belirtiimelidi.

n) Paketleme ve isaretleme igin 6ze isteklerin belirtiimesi,

0) Daha iyi bir ylizey kalitesi igin mamulun durum.
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Cizelge 2 - Karakteristikler

Kisa gosterilis Luder Kimyasal bilesim (pota analizi %) en ¢ok
TS EN 10020 Mekanik cizgilerinin R A
1TS EN1 S 'ye gore Dezok- Ozelliklerin | Yuzey | olusma- N /mernz Rm o roo Ngo
00?& TSEN tanimlama ve sidasyon gecerlik | kalitesi | masi igin 2) N/mm? en a;4 5 en az” en az' C P S Mn Ti
ve1 -(|)—260R 10027-2 | giniflandirma siresi verilen
sire
imalatcinin
DC01% | 1.0330 |Aldsimsizkalite | o pine - A - 3) ol 270110 | 28 - - 0.12 | 0.045 | 0.045 | 060 | -
gellgl B 3ay -/280
bikariimigtir
DC03 | 1.0347 |ABsmsizkalite | 1 oo 6 ay A 6 ay 3) |o7o/370 | 34 1.3 - 0.10 | 0.035 | 0.035 | 045 | -
celigi” 6 ay B 6 ay -1/240
DCo4 | 1.0338 |Alasimsizkalite | . ooy 6 ay A 6 ay 4) | orom50 | 38 1.6 0.18 0.08 | 0.030 | 0.030 | 0.40 | -
gellgl 6 ay B 6 ay -/210
DCo5 | 1.0312 |Alasmszkalite | 1 o, | 6ay A 6ay | 180 | 270330 | 40 19 0200 | 0.06 | 0025 | 0.025 | 035 | -
gellgl 6 ay B 6 ay
renaz?® | nenaz?
DCos | 1.0873 |Aldsmsizkalite | . ooy 6 ay A SINITSIZ 1 1480 | 270/350 | 38 18 0.220 0.02 | 0.020 | 0.020 | 025 |0.3™
gellgl 6 ay B sinirsiz

1) Mekanik 6zellikler son paso haddesi yapilmig mamullere uygulanir.
2) Akma gerilmesi degerleri, akma noktasi belirli olmayan mamul |g:|n % 0,2 kalci gerilmeye, diger mamuller i¢gin alt akma gerilmesi Re’dir. Mamul kalinligi 0,7 mm e§|t veya az, kalinlik
0,5 mm’den ¢ok oldugunda akma gerilmesi degerine 20 N/mm? daha ilave edilir. Mamul kalinhigi 0,5 mm az veya esit oldugunda akma gerilmesi degerine 40 N/mm? daha ilave

edilir.

3) Mamul kalhinhgr 0,7 mm ‘den az veya esit ve kalinhgi 0,5 mm’den ¢ok oldugunda, en kiiglik uzama degeri 2 Uinite (birim) daha azaltilr. Kalinligi 0,4 mm’den az veya esit ise bulunan
en kluguk degere 4 nite daha azaltilir.

) Kalinhgi 0,5 mm veya daha ¢ok olan mamuller icin rgo ve ngo degerleri (Ek A ve Ek B’ye bakiniz).
) Mamul kalinligi 2 mm’den ¢ok oldugunda rgo degeri 0,2 azaltlabilir.
) Kalitesi DC 01 olan mamuller imalatinin tamamlanmasindan sonra 6 haftalik siirede sekillendirilmelidir.

) Siparis sirasinda aksi belirtiimediginde DC01, DC 03, DC 04 ve DC 05 kalite gelikler alasimli gelikler olarakta temln edilebilir (Ornek bor’lu veya titanyum alagimli).
) Tasarim amagh oldugunda DC 01, DC 03, DC 04 ve DC 05 kalitelerinin alt akma dayanlml Re degeri 140 N/mm? kabul edilebilir.
)
0
1

Tasarim amagch oldugunda DC 06 kaliteli geligin alt akma dayanimi (Re) degeri 120 N/mm? kabul edilebilir.
) Ust akma siniri Re = 280 N/mm? olan DC 01 kalite celiginin mekanik 6zelliklerinin garanti Gretim giiniinden itibaren 8 gindur.
) Titanyum yerine niyobiyum da kullanilabilir. Karbon ve azotun tiimi bilesik (baglanmis) halinde olmalidir.
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Ek A

Plastik gerinim orani “r” tayini
Not - Bu Ek ISO/TC164/SC2 tarafindan gelistirilen isleme dayanmaktadir.
A.1 - Tanimlar, semboller ve kisa gosteriligler

A.1.1 Plastik gerinim orani r , tek yonli ¢ekme gerilmelerine maruz birakilmis bir deney pargasindaki
gercek genislik gerilmelerinin ve gergek kalinlik gerinimlerine orani olarak tanimlanir.

Eb
r=—
Ea
Burada;
Ea Gergek kalinlik gerinimi
Eb Gergek genislik gerinimi
dir.

Plastik gerinim homojen olmalidir.

A.1.2 Uzunluktaki degisimin kalinliktaki degisimden daha kolay olgulebilmesinden ve plastik gerinimden
Onceki ve sonraki hacmin sabit olmasi kurali uyarinca r degderinin hesabi icin normalde ;

b
Info

formala kullantlir.
b

Lobo

In

r sembolinde x igareti deney pargasinin haddeleme yoninu gore yonelmesini, y isareti gerinim seviyesini
verir. Ornek: rys20 (Cizelge A1).

A.1.3 1/ nin agirlikli ortalamasi asagidaki formiille hesaplanir.

ro + rgo + 2r45
4

F:

A.1.4 Plastik gerinim oraninin, r belirlenmesinde kullanilan 6lcii ve tanimlar Cizelge1 'de verilmistir.

A.2 Prensip
Metot, belirlenen uzama (gerinim) oraninin % 20 'si kadar gekme deneyi ve verilen deney parcasi igin
uzunluk ve genislikteki degisikliklerin 6lgliimesinden hesaplanan plastik gerinim oranini igerir.

Homojen deformasyon araliginda yapilan islemlerde ¢cekme deneyi uygulanan malzemenin dizgin uzama
miktar1 % 20' den daha az oldugunda gerinim degerleri % 15 ve % 20 olarak uygulanabilir. Gerinim orani,
y indisiyle tanimlanir. Deney pargasindaki haddeleme ydnine gére deformasyon, x indisiyle tanimlanabilir.
(Ek A.1.2 bakiniz).



ICS 77.140.50 TURK STANDARDI TS 3813
EN 10130/Nisan 2003
Cizelge A1
Sembol Kisa Gosterilis Olgl birimi

bo Deney pargasinin ilk dl¢i genisligi mm

b Deney parcasinin geriniminin belilenen uzamaya getiriimesinden mm
sonraki 6lcu genisligi

Lo ilk 8lgti uzunlugu mm

L Belirlenen gerinime tabi tutulduktan sonraki 6l¢cl uzunlugu . mm

r Plastik gerinim orani.

rx/y % y gerinim seviyesi igin haddeleme ydnine gére x yonindeki
(derece cinsinden) plastik gerinim orani.

r r xy degerlerinin agirlik ortalamasi

Ea Gergek kalinlik gerinimi

Eb Gergek genislik gerinimi

1) Bazi lilkelerde r yerine r,, kullanilir.

A.3 Deney cihazi

A.3.1 Deney cihazi ve genelerinin malzemeyi kavrama metotlari, TS 138 EN 10002'nin Bolim 1. ve Bolim 2.
bélimlerinin dzelliklerine uygun olmalidir.

A.3.2 Deney pargasinin ilk dlgli uzunlugu ve genisligi bir ekstansometre ile belirlendiginde, ekstansometre
1. sinif yada EN 10002-4'e gore daha iyi olmalidir.

A.4 Deney parcgalarn

A.4.1 Numune ve deney pargasinin hazirlanmasi, TS EN 10002 Bolim 1'e gore yapilmalidir. Deney
pargasinin tipi No. 2 (80 mm /20 mm) olmalidir.

A.4.2 Ik 8lgi tipi uzunlugu 50 mm ile 80 mm. arasinda olabilir, fakat tercihen 80 mm. olmaldir. ilk 6lgii
uzunlugunun (Lo) élgtst +0.01 mm ve deney pargasinin genigligi + 0,05 mm. dogrulukta olacak sekilde
yeterli hassasiyete sahip aletlerle dlgtilmelidir.

A.5 lIslem

A.5.1 Genellikle deneyler ortam sicakligi 10 °C ila 35 °C arasinda yapilir. Deneyler kontrolli sartlar altinda
25 °C £ 5 °C sicaklikta yapiimalidir.

A.5.2 Olgmeler elle yapiliyorsa, deney numunesinin orjinal (ilk) genisligi, 6l¢li uzunlugu iginde en az (g esit
dagitilmis yerden yapilr ( 6lgli uzunlugunun her bir ucundan bir 6lgme olacak sekilde). Plastik gerinim
oraninin ( r ) hesaplanmasi igin geniglik 6lciim degerlerinin ortalamasi kullanilir.

A.5.3 Olgmeler otomatik olarak yapildiginda ilk 6l uzunlugu ve en azindan bir genislik dlglimi birinci sinif
ya da EN 10002-4’de belirtildigi gibi daha iyi bir ekstansometreye gére ayarlanmalidir.

A.5.4 Cekme makinasinin dakikadaki hizi, makina baglanti genelerinin ayrilma hiziyla tanimlandigi gibi
dakikadaki hizi paralel uzunlugun yizdesi olarak ifade edilir, hicbir deger kosulda paralel uzunlugunun
%50'yi asamaz.

A.5.5 Deney pargasi ¢ekme makinasi, makinanin kavrama cenelerine takilir, EK A.5.4' e gore ylk
uygulanir.

a) Belirlenen gerinime ulasabilmek icin (el ile yapilan deneylerde)

b) Onceden belirlenen gerinim seviyesindeki genislik degerlerine ulasabilmek igin ( otomatik makinalarda)

A.5.6 Elle yapilan deneylerde yiik kaldirildiktan sonraki 6l¢l uzunlugu L, ve 6lgi genisligi b, ayni sartlarda
ve ilk 6lgl uzunlugunda kullanilan tolerans degerleri ile dlgulir.
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A.5.7 Otomatik hesaplamalar igin belirlenen gerinim seviyesindeki uzunluk ve genislik dlglimleri, Ek A.4.2'
ye gore yapllir.

A.5.8 Elle yapilan deneylerde de EK A.1.2’de verilen formiil kullanilarak plastik gerinim orani hesaplanir.

A.5.9 Otomatik deney cihazlarinda plastik gerinim orani dogrudan gekme deneyi makinasiyla ve bilgi islem
programiyla elde edilebilir. Elastiki gerinim ( hem genislik hem de boy olarak) géz 6éniine alinmahdir.

A.5.10 Agirlikli ortalama (r ) EK A.1.3' e gére hesaplanr.
A.6 Sonuclarin degerlendirilmesi
A.6.1 Hesaplanan plastik gerinim orani 0.05 ' e yuvarlatilir.

A.6.2 Deney pargalarinda enine kavis olusursa bu deney sonuglarini etkiler, deneyler gegersiz sayilir ve
deney parcasi yeniden hazirlanir.

A.6.3 Plastik gerinim homojen degilse, deneyler gecersiz sayilir ve deney yeni deney pargasi ile
tekrarlanir.

A.6.4 ihtilaf durumunda deneyler, haddeleme yoniinde belirlenen ile yapilir ve bu (i¢ deneyin ortalamasi
kabul edilir.

A.7 Deney raporu
Haddeleme yonu ile ilgili olarak uygulanan gerinim yénlendirmesi x indisiyle verilir. Uygulanan gerinim degeri
%20 ulagsmadidinda y indisi ile verilir.

10
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Ek B

Uzama sertlesmesi (gerinim) ussunin n tayin metodu

Not - Bu ek ISO/TC146/SC2 tarafindan gelistirilen isleme dayanmaktadir.

B.1 Tanimlar, semboller ve kisa gosterilisler

B.1.1 Gerinim sertlegsmesi Ussiini belirlemede kullanilan sembol ve tanimlar, Gizelge B1'de verilmistir.
B.1.2 Gerinim sertlesmesi (ssii, gergek geriime ve gergek gerinim arasindaki matematiksel esitlikteki Us
olarak tanimlanir. (kuvvetin tek yonli uygulandigi zamanda) .

c = Ke" (1)

ya da logaritmik olarak ;

Inc = InK + nine (2)

B.1.3 Sembol n, deney pargasinin haddeleme yoniini x indisinin, standard gerinim araligi % 20 degilse y
indisinin de Ust gerinim sinirini vermesi ile tamamlanabilir.

Ornek: N4s/18

B.1.4 Agirlikli ortalama degerler n, asagidaki formdl kullanilarak hesaplanir.

Np *Ngg +2nys5
4

n=

B.2 Prensip
Deney dizgin plastik gerinim bdlgesini iceren aralikta, belirtilen oranda, deney parcasinin tek eksenli gekme
gerilmesini igerir.

Gerinim sertlesmesi issli %10 -% 20 arasindaki gerinim araligi icerisinde belirlenir. Homojen deformasyon
bélgesinde belirleme yapilirken, deney uygulanan malzemenin diizgiin uzamasi % 20'den daha dusukse

gerinim sinirinin Ust limit degerleri igin % 15-% 20 kullanilir. Bu durumda Ust gerinim siniri y indisiyle verilir
(Ek B.1.3).

B.3 Deney ekipmani

B.3.1 Deney cihazi ve malzemeyi kavrama metotlari, TS EN 10002 'nin Bélim 1. ve Bollim 2. Bolimlerinin
gerekliliklerine uygun olmahdir.

11
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B.3.2 Kullanilan ekstansometrenin hassasiyeti 1. Sinif ya da EN 10002-4’e gore daha iyi olmalidir.

Cizelge B.1 -
Sembol Kisa Gosterilis Olgliler
Lo Ekstansometre ilk 6l¢l uzunlugu mm
L Deney pargasinin anlik kuvvete F tabi tutulduktan sonraki anhk 6lgl | mm
uzunlugu
So Deney pargasinin, 6l¢gim kisminin ilk kesiti mm°®
S F kuvvetinin anlik etkisinden sonraki deney pargasinin élgiim kisminin | mm?
anlik kesiti
L
0
S=S,—
0 L
E F kuvvetinin anlk etkisinden sonraki anlik gercek gerinim
L
E=In—
0
c F kuvvetinin anlik etkisinden sonraki anlik gergek gerilme N.mm?*
Fo L
o=In-2 5
0 0
F Deney pargasina uygulanan anlik kuvvet N
n Gerinim sertlesmesi Ussl
K Dayanim katsayisi
Nyy % uzama seviyesi i¢cin haddeleme ydniine gdre x yénundeki (derece
cinsinden) plastik gerinim Ussi orani.
n 1) n, degerlerinin agirlikli ortalamasi
N Gerinim sertlesmesi isstinin hesaplanmasi igin yapilan él¢iim sayisi

1) Bazi Ulkelerde n yerine ny, kullanilir.

B.4 Deney pargasi

B.4.1 Numune ve deney pargasinin hazirlanmasi TS 138 EN 10002 Bolim 1'e gore yapilmalidir. Deney
pargasinin tipi No. 2 (80 mm /20 mm) olmalidir.

B.4.2 ik 6lgii uzunlugu, 50 mm. il4 80 mm arasinda, fakat tercihen 80 mm olmalidir. Ol¢ii uzunlugunun
Olcist = 0.01 mm ve deney pargasinin 6lgl genisligi £ 0.005 mm olacak sekilde yeterli hassasiyete sahip
aletlerle él¢iimelidir.

B.5 lIslem

B.5.1 Genellikle, deney ortam sicakligi, 10 °C ila 35 °C arasinda olmalidir.

Deneyler kontrolll sartlar altinda, 25 °C £+ 5 °C sicaklikta yapiimaldir.

B.5.2 Deney pargasi TS 138 EN 1002-1'e gore kuvvetin eksen dogrultusunda uygulanabilmesini teminen
deney cihazina yerlestirilir.

B.5.3 Cihazin hizi, cihaz kavrama genelerinin ayiriminin hiziyla tanimlandidi gibi dakikadaki hizi gekme

deneyi pargasi paralel uzunlugunun ylzdesi olarak ifade edilir, hi¢bir kosulda paralel uzunlugun % 5Q’ini
asamaz. Bu hiz uzama sertlesme Ussunin hesaplandidi zaman aralidinda sabit tutulacaktir.

12
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B.5.4 Kuvvet ve buna tekabil eden gerinim %10 - %20 gerinim arali§inda (tercinen % 10-% 15 ...%18
Madde B.2' ye gore), gerinim sertliginin hesaplandigi esit mesafelerde dagitiimis en az bes noktadan
kaydedilir.
B.5.5 Kuvvet ve tekabll eden gerinimin degerlerinden gercgek gerinim asagidaki formil ile hesaplanir.

s =(F/S,). (L/L,))

ve gergek gerinim de asagidaki formdlle hesaplanir.

E =In(L/Lg)

ve bu degerlerin logaritmalari alinir.

B.5.6 Asagidaki formiilden n dederi en kiiglk kareler metodu (Least square) kullanilarak bir dgrunun egimi
olarak olarak hesaplanir.

_Nin Yi—-2Xxi2Yi

2

N x2 - (Ex P
ki,
y = Ax+B
igin
y=Ino
x=Ine
A=n
B =1InK

B 5.7 Gerinim sertliginin GsslUniin hesaplanan degeri, (n) 0,005' e yuvarlatilir.

B.5.8 ihtilaf durumunda deneyler (ic deney numunesinde haddeleme yéniinii gére belirlenen yénelmede
yapilir ve bu U¢ deneyin ortalama degeri dikkate alinir.

B.6 Deney raporu

Haddeleme yonu ile ilgili olarak uygulanan gerinim ydnlendirmesi, x indisi ile verilir. Uygulanan gerinim
araliginin tst siniri, y indisiyle verilir.
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