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Madde 1- 27/7/1995 tarihli ve 22356 sayili Resmi Gazete'de yayimlanan
95/40-41 sayili Teblig ile revize edilerek mecburi uygulamaya konulan,
6/6/1997 tarihli ve 23011 sayili Resmi Gazete'de yayimlanan 97/24-25 sayili
Teblig ile tadil edilen TS 1519 "Tlpler-Basincli Gazlar icin, Celik, Dikisli"
standardi Tlrk Standartlari Enstitisince TS 1519 ISO 4706 "Tupler
Basinch

Gazlar icin-Tekrar Doldurulabilir-Kaynakl, Celik" adi altinda
yeniden revize

edilmis olup, bu revizyon metni Resmi Gazete'de yayimi tarihinden itibaren 3
ay sonra uretim ve satis safhalarinda mecburi olarak uygulanacak ve bu
gecis

suresi sonunda eski metin uygulamadan kaldirilacaktir.

Madde 2- Bu Standard kapsamina giren mali Uretenlerin Turk
Standardlan
Enstitusunden TSE markasi almalari mecburidir.

Madde 3- Adi gecen Standard kapsamina giren mall Ureten ve satanlarin
standard hukUmlerine uymalari gerekmektedir.

Madde 4- Bu Standarda ait huktUmler 8/1/1985 tarihli ve 3143 sayili,
10/6/1930 tarihli ve 1705 sayil, 18/11/1960 tarihli ve 132 sayili kanunlara
gore Sanayi ve Ticaret Bakanliginca uygulanacaktir.

ICS 23.020.30 TURK STANDARDI TS 1519 ISO 4706/Aralik
1997

TUPLER BASINGLI GAZLAR iCiN - TEKRAR DOLDURULABILIR -
KAYNAKLI, GELiK

0- GiRIS

Bu standardin amaci, tum ulkelerde kullanilan, celikten imal edilen
kaynakli gaz tiplerinin tasarimi ve imalatinda anlasma kolayligi saglamaktir.
Verilen ozellikler, 1SO'ya uye Ulkelerde kullanilan genel amach tuplerin



malzeme, tasarim kurallari, imalat islemleri ve imalat sirasindaki kontrolleri
ile ilgili bilgi ve tecribelere dayandiriimistir.

imalat malzemesi, tasarim kurallarinin onaylanmasi ve imalat sirasindaki
muayenelerle ilgili hususlar milli ve milletlerarasi kurallarin konusudur. Bu
standardin pratik uygulamasinda, taraflarin bu standardin kurallarindan
tatmin olmalarini temin etmek gereklidir.

1- KAPSAM VE UYGULAMA ALANI

Bu standard, ortam sicakligina maruz kalan, deney basinci 75 bar
(1)'dan buyuk olmayan, su kapasitesi 1 litre ile 150 litre (dahil) arasinda
olan, sikistirilmis, sivilastiriimis veya c¢6zunmus gazlar icin kullanilan,
yeniden doldurulabilir, kaynakl ¢elik tuplerin, malzeme, tasarim, yapim ve
iscilik imalat metodu ve imalat sirasindaki deneylerle ilgili asgari ozellikleri
kapsar.

2- ATIF YAPILAN STANDARDLAR

Asagida verilen, atif yapilan standardlarin hiktmleri bu standardin
hukumleri sayilir. Tarih belirtilen atiflarda, daha sonra yapilan tadil ve
revizyonlar uygulanmaz. Bununla birlikte, bu standarda dayali anlasmalarda
taraflara, asagida verilen standardlarin en yeni baskilarini uygulama imkanini
arastirmalari onerilir. Tarih belirtiimeyen atiflarda, ilgili standardin en son
baskisi kullanilir. Batin standardlarin yururlikte bulunan baskilart TSE'den
temin edilebilir.
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+ + + + +

|EN, ISO, IEC vb. |Ad [TSNo  |Adi |

[No |(Ingilizce) | |(TUrkge) |

+ + + + +

|ISO 2604 (iptal yerine  |Steel products for pressure  |TS 3650 |Celik Sac ve Levhalar |
|ISO 2604-6 gecmistir.) |purposes-Quality quirements | |(Kazanlar icin) |

| |Part 6: Submergerd arc | | |

| [longitunally or spirally | | |

| |welded steel tubes | | |

+ + + + +

|ISO 3166 |Codes for the representation | TS 2182 |Ulke Adlarinin Belirtiimesi|
|(EN 23166 iptal yerine |of names of countries and | licin Kodlar |
|[(EN ISO 3166-1 gecmistir.)|their subdivisions-Part 1: | | |

| |Country Codes | | |

+ + + + +

[ISO 4978 |Flat rolled steel products for |TS EN 10120|Celik Yassi Mamuller-
Sicak |

[(EN 10120) |welded gas cylinders | |Haddelenmis Kaynakl
Gaz |

| | | |TUplerinde Kullanilan

+ + + + +

|ISO 6892 |[Metallic materials-Tensile |TS 138 |Metalik Malzemeler-
Cekme |

| |testing |EN 10002-1 |Deneyi BAlUm 1- Ortam
|

| | INEQ |Sicakhginda Deney
Metodu |

+ + + + +




|ISO 7438 |[Metallic materials-Bend test |TS 205 NEQ |Metalik Malzemenin Egme
| | |ve Katlama Deneyleri

|
|
|
+ + + + +

3- TARIFLER VE SEMBOLLER

3.1- TARIFLER

3.1.1- Akma Gerilmesi (ISO 6892)

Bu standard metninde "akma gerilmesi" terimi Ust akma gerilmesi (REH)
veya
belirli bir akma gerilmesi gostermeyen celikler icin dayanma gerilmesinin %
0,2'si (Rp0,2) (oransal olmayan uzama) anlamindadir.

3.1.2- Normalizasyon

Imalati bitirilmis tlplere, celigin Ust kritik noktasinin (AC3) Uzerinde
Isitiilmasi ve daha sonra durgun havada sogutulmasi seklinde uygulanan isil
islemdir.

3.1.3- Gerilme Giderme Tavlamasi
Imalati tamamlanmis tuplerde celigin metalurjik yapisi degistirilmeksizin,
kalici gerilmeleri distirmek maksadiyla uygulanan isil islemdir.

3.2- SEMBOLLER

a : Silindirik tup govdesi icin hesaplanan minimum et kalinhigi (mm),

ab: imalatci tarafindan garanti edilen (korozyon ilavesi dahil) silindirik
goévdenin minimum et kalinligi (mm),

A : Kopmadan sonraki uzama (%),

: TUp tavan/tabanlarinin hesaplanan minimum et kalinhgi (mm),

: Bicim faktoru (Sekil 1),

: Tasarim ¢iziminde verilen tupun dis ¢capt (mm), (Sekil 4),

: Taban/tavan silindirik bélimuan, (etek) yuksekligi (mm), (Sekil 4),

: Taban/tavan'in torisferik veya elipsoidal bolumunun dis yluzeyden

yuksekligi (mm), (Sekil 4),

J : Gerilme dustrme faktoru,

L : TUpUn uzunlugu (mm),

Lo: ISO 6892'ye uygun olarak, orijinal 6lcme uzunlugu (mm),

n : Egme deney sekillendiricisinin capinin deney parcasi et kalinligina
oranl,

N : Normalize edilmis tup,

Pb: Patlama deneyi sirasinda erisilebilen maksimum basing (bar),

Ph: Atmosferik basincin Uzerindeki deney basinci (bar),

r : Taban/tavan'in etek baslangicindaki ic bukum yaricapt (mm),

R : Taban/tavan i¢ yaricap! (mm),

Re: imalati tamamlanmis tUplerde, tip imalatcisi tarafindan garanti
edilen, akma gerilmesinin minimum degeri (N/mm?2),

Rg: imalati tamamlanmis tlplerde, tip imalatcisi tarafindan garanti
edilen, cekme gerilmesinin minimum degeri (N/mm?2),
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Rm: Madde 8.2'de belirtilen cekme gerilmesi deneyi ile tanimlanan, cekme
gerilmesinin gercek degeri (N/mm?2),

S : Gerilme giderme tavlamasi uygulanmis tup,

So: ISO 6892'ye uygun olarak, cekme deney parcasinin orijinal enkesit
alani (mm?2),

4- MALZEME

4.1- GENEL OZELLIKLER

4.1.1- Tuplerin imalinde kullanilan celik malzeme, soguk sekil verilmeye
ve kaynak edilmeye uygun olmali, imalati tamamlanmis tuplere 1sil islemden
sonra, malzemenin mekanik 6zelliklerinin zamanla bozulmamasi
(yaslanmayan) garanti edilmelidir.

Yaslanma 6zelliginin garanti edilmesi halinde, tanimlanacak kriterlerde,
imalatcl ve musteri tarafindan mutabakat saglanmali ve bu hususlar sipariste
yer almahdir.

4.1.2- Tup govdesinin tum kaynakli parcalari ve govdeye kaynak edilen
parcalar uygun malzemeden olmalidir.

4.1.3- Kaynak malzemesinin minimum ¢ekme gerilmesi, en azindan
imalatci tamamlanmis tip ana malzemesinin cekme gerilmesine esit
olmalidir.

4.1.4- Tup imalatcisi, tuplerin basincli bolumlerinin yapiminda kullaniimak
uzere saglanan celik malzemenin dékim analiz belgelerini temin etmeli ve
tlplerin yapildigi celik dokimu tanimlayan vasitalari belirtmelidir.

4.2- KiMYASAL BILESIM
4.2.1- Tuplerin imalinde kullanilan malzeme kaynak edilebilir kalitede
olmali ve dokim analizinde asagida belirtilen sinirlar asilmamalidir.

Karbon : maks. %0,22
Silisyum : maks. %0,45
Manganez : maks. %1,60
Fosfor : maks. %0,04
Kukauart : maks. %0,04

Fosfor + kukurt: maks. %0,07

Niobyum (Columbium), titanyum ve vanadyum gibi mikroalasim
elementlerinin kullanimi asagidaki oranlarda olmalidir.

Niobyum (columbium): maks. %0,08

Titanyum : maks. %0,20

Vanadyum : maks. %0,20

Niobyum + Vanadyum : maks. %0,20

Diger mikro alasim elementleri kullanildiginda, bunlarin mevcudiyeti ve
miktarlari, yukarida belirtilenlerle birlikte celik imalatcisinin belgesinde
belirtilmelidir.

4.2.2- Gerekli olan kontrol analizleri, celik imalatcisindan tip imalatcisina
saglanan malzemelerden imalat asamasinda alinan numunelerden veya
imalati tamamlanmis tuplerden numune parcalar alinarak yapilmalidir.



Herhangi bir kimyasal analiz kontrolunda, dokum analizi icin belirtilen
sinirlardan musaade edilebilir maksimum sapma, ISO 2604'Un ilgili
bolimuUunde belirtilen degerlere uygun olmaldir.

4.3- UYGULANABILIR MALZEMELER

ISO 4978'de tanimlanan celikler, Madde 4.1 ve Madde 4.2'deki ozelliklere
uygundur. Madde 4.2.1'deki 6zelliklere uygun diger celikler de kullanilabilir.
Bu takdirde, tuplerin kullanilacagi Ulkedeki milli belgelendirme kurumlarinin
kabull s6z konusudur.

4.4- ISIL iSLEM

Tupler, piyasaya, normalize edilerek veya gerilme giderme isleminden
sonra arz edilmelidir (Madde 3.1.2 ve Madde 3.1.3). Tup imalatcisi, butun
kaynak islemlerinin tamamlanmasindan sonra, tiplere isil islem uygulandigini
ve uygulanan isil islem metodunu belgelendirmelidir.

Bolgesel isil isleme izin verilmez.

5- TASARIM

5.1- GENEL KURALLAR

5.1.1- Tupteki ic basinca dayanabilecek, basincli bélimlerin et kalhinhginin
hesaplanmasinda malzemenin akma gerilmesi esas alinmalidir.

5.1.2- Hesaplama icin, akma gerilmesi (Re)'nin degeri maksimum olarak
asagidaki gibi sinirlandirihir.

a) Kopma gerilme degeri 490 N/mm?2'den klcUk, karbonlu celiklerde
kopma gerilme degerinin %75'i

b) Kopma gerilme degeri 490 N/mm2 veya daha bulyuk, disuk alasimli,
yuksek
gerilmeli celiklerde kopma gerilme degerinin %85'i.

5.1.3- Tuplerin tasarim hesabinda esas alinan i¢ basing, deney basinci
(Ph) olmalidir.

5.1.4- Malzemenin ozellikleri dahil, tam olarak boyutlandiriimis imalat
cizimleri musteriye veya Tarafsiz Muayene Kurulusu'na verilmelidir.

5.2- SILINDIRIK GOVDE ET KALINLIGININ HESAPLANMASI

Silindirik tip gdvdesinin et kalinhigi asagidaki esitlikle hesaplanan
degerden az olmamalidir.

1,3
Cevresel kaynaklar icin ] = 1 alinir.
Boylamasina kaynaklar icin;

- Her dikisin radyografik olarak kontrol edilmesi halinde; ] = 1
- Dikislerin lokal olarak radyografik muayeneden gecirilmesi halinde
(Sekil 5, Madde 7.2.2); ) = 0,9
- Dikislerin radyografik muayeneye tabi tutulmamasi halinde (sadece
karbon



celiklerinde); ] = 0,7, alinir.

Minimum et kalinhigi Madde 5.5'de verilmistir.

5.3- BASINCA MARUZ DIS BUKEY (KONKAV) TAVAN/TABAN TASARIMI

5.3.1- Tuplerin tavan/taban bicimi asagidaki 6zellikleri karsilayacak
sekilde olmalidir.

- Torisferik tavan/taban icin: R <= D; r >= 0,1D; h >= 4b (Sekil 4a),

- Elipsoidal tavan/taban icin; H >= 0,192 D; h >= 4b (Sekil 4b).

5.3.2- Tap taban/tavan'inin et kalinhgi, asagidaki esitlikle hesaplanan
degerden daha az olmamalidir.

Esitlikteki "C", H/D oranina bagh olan bicim faktértdur.

"C" degeri, Sekil 1'de verilen grafikten alinmahdir.

5.4- KOROZIF OLMAYAN GAZLAR ICIN BASINCA MARUZ iC BUKEY
(KONVEKS) TABANININ TASARIMI (SEKIL 6)

Basinca maruz icbukey tabanin Uzerine bindirilen silindirik yan yuzey
uzunlugu en az "4a" ve taban et kalinhgi da en az "2a" olmahdir (Sekil 6).

5.5- MiNIMUM ET KALINLIGI

5.5.1- Madde 5.2'ye veya Madde 5.3.2'ye gbre hesaplanmis olan et
kalinligi, 2 mm'den az olmamali veya L/D <= 5 oldugunda 1,8 mm'den az
olmamaldir.

Ayrica silindirik bolumun ve tavan/taban'in musaade edilebilir minimum et
kalinligi, asagidaki et kalinhgi kriterlerinden bayutk olanini saglamalidir.

D
a=b>=---- + 1 mm
250
a=b>=15mm

"a" ve "b" degerleri Madde 5.2 ve Madde 5.3'deki esitlikler kullanilarak,
hesaplanan degerlerden daha disuk olmamalidir.

L/D oraninin maksimum degeri 5 ise ve et kalinligi Gzerinde eksi toleransa
musaade edilmiyorsa 2 mm'lik deger yerine 1,8 mm alinabilir.

5.5.2- Madde 5.3 ve Madde 5.5.1'deki kurallardan baska tavan/taban ile
birlikte olan herhangi bir silindirik bélim, Madde 5.5.3'deki degerlendirmeler
haric silindirik govde icin, Madde 5.2'deki verilen 6zellikleri de saglamalidir.

5.5.3- TUpUln uzunlugu, tip tavani ile taban arasinda (dis bukey tavan ve
tabanlar icin) 6lculdtgunde (karekdk)2 b D degerinden fazla degilse, Madde
5.2'de verilen esitlik uygulanmaz.



Bu takdirde, et kalinhgi disblkey tavan/taban et kalinligindan (Madde
5.3.2) az olmamalidir.

6- IMALAT VE iSCILiK

6.1- KAYNAK KALITESI

Her imalatci, verilen bir tasarimdaki tupun imalatina baslamadan once,
kabul edilebilir milli bir standarda gore, kaynak metotlarini ve kaynakgilarini
degerlendirmelidir.

Bu tip bir degerlendirmenin kayitlari, imalatcl tarafindan bir dosyada
muhafaza edilmelidir.

a) Degerlendirme ve deney islemleri, imalat sirasinda yapilacak kaynaklari
temsil edecek sekilde olmalidir.

b) Kaynakgilar, isin 6zel tipi ve ilgili islemler icin yapilacak degerlendirme
deneylerinde basarili olmahdir.

c) Kaynakcilarda oldugu gibi yeniden degerlendirme islemleri de,
degerlendirme standardlarinda énemli herhangi bir degisiklik oldugunda
gerekli olmalidir.

6.2- LEVHALAR VE PRESLENMIiS PARCALAR

Tupl meydana getiren parcalar birlestiriimeden 6nce, tupln basinca
maruz kalacak bélumleri; herhangi bir hasar, cizik vb. kalite azaltici faktorler
yonunden gozle muayeneden gecirilmelidir.

6.3- KAYNAKLI BIRLESTIiRMELER

6.3.1- Cevresel ve boyuna kaynak dikisleri otomatik islemle yapiimalidir.

6.3.2- Sayisi birden fazla olmayacak boylamasina kaynak birlestirmeleri
alin kaynakli tip olmalidir.

6.3.3- Sayisi ikiden fazla olmayacak ¢cevresel kaynakl birlestirmeler alin
kaynakli veya kaynak yapilacak uclardan biri daha buyuk capli olarak
genisletilmis ve diger u¢ genisletilmis bu uca girerek kaynak edilmis
olmalidir. Uste gecen parcanin diger parca Uzerindeki uzunlugu, et
kalinliginin en az dort kati olmali ve Madde 6.4.4'e uygun olmalidir.

6.3.4- Tlpe yapilacak butin agizlar (acikhklar) tip tavani Uzerinde yer
almalidir.

TUpteki her agiz, kaynak edilebilir, uygun celik bir takviye malzeme veya
muf ile glvenli bir sekilde kaynak edilmeli, bu kaynak, yeterli saglamlikta
olmali ve zararh gerilmelere meydan vermemelidir. Agizlarin kaynagi, boyuna
ve cevresel birlestirmeler temiz olmahdir.

Vana ile tlp arasindaki sizdirmazlik metalik bir conta (6rnegin, bakir) ile
saglaniyorsa sizdirmazligi bagimsiz olarak garanti etmeyecek bir metotla,
tlpe uygun bir ic vana agzi tespit edilebilir.

6.4- KAYNAKLAR

6.4.1- Tupler kapatilmadan dnce, boyuna kaynaklar her iki taraftan gozle
muayene edilmelidir. Boyuna kaynaklarda surekli takviye serit
kullanilmamalidir.

6.4.2- Butun kaynak yuzeyleri, duzguin olmali ve kaynaklarda kesiklik veya
sureksizlik gibi kaynak kusurlari olmaksizin ana metale nufuz etmelidir.

6.4.3- Alin ve bindirmeli alin kaynaklari tam nufuziyetli olmalidir.



6.4.4- Bindirmeli cevresel kaynaklar icin kesme gerilmesine maruz kalacak
ayagin dolgusu Madde 5.2'ye uygun olarak hesaplanan gévde et kalinhginin,
en
az iki kati olmahdir (Sekil 6).

Bindirmeli kaynakli birlestirmeler, Ek A'da belirtildigi gibi bir prototip
yorulma deneyinden olumlu sonuc¢ alinmasi halinde izin verilebilir.

6.5- DAIRESELLIK

Silindirik gévdenin dis daireselligi, ayni enkesitteki minimum ve maksimum
dis caplar arasindaki fark, bu caplarin ortalamasinin %1'inden fazla
olmayacak
sekilde sinirlandiriilmalidir.

6.6- BASINCA MARUZ KALMAYAN BIiRLESTIRMELER

6.6.1- TUpe yapilacak, basinca maruz kalmayan boyun bilezikleri, ayak
cemberleri, el tutamaklari, baglanti agizlari, halkalar vb. elemanlar, kaynak
edilebilir uygun celikten olduklari takdirde uygulanabilir.

6.6.2- Her bir baglanti, kaynaklarin muayenesine izin verecek sekilde
tasarimlanmali, cevresel ve boylamasina yapilacak kaynaklar temiz olmali ve
su
birikmelerine imkan vermeyecek bicimde tasarimlanmalidir.

6.6.3- TlUpun dengesini saglamak maksadiyla, tupe yeterli saglamlikta bir
ayak bilezigi tespit edilmeli, bu bilezik alttaki cevresel kaynagin
muayenesine izin vermelidir.

Ayak bilezigi, ayak boslugunda birikebilecek suyun tahliyesi ve bu
boslugun havalandiriimasi icin gerekli tedbirler alinabilecek sekilde yapilmis
olmalidir.

6.7- VANANIN KORUNMASI

6.7.1- Su kapasitesi 5 litrenin Uzerinde olan tuplerin vanalari, ya vananin
tasarimi ile ya da tUpUun tasarimi ile, tipteki gazin kagcmasina sebep olacak
hasarlardan etkin bir sekilde korunmus olmalidir. Bu maksatla bir ortu veya
tlpe yeterli saglamlikta tespit edilen veya vidali olarak baglanan bir koruma
kapagi kullanilabilir.

6.7.2- Koruma kapag! veya ortusu tipe tesbit edildiginde bunlar higbir
sekilde vanaya veya vananin hicbir parcasina temas etmemelidir.

6.7.3- Tuplerin sandiklar icinde veya itinali bir sekilde tasinmalari
Ongoruldigunde ya da diger bazi uygun vana koruma tedbirleri alindiginda
Madde 6.7.1'deki kurallardan vazgecilebilir.

6.8- AGIZLARIN KAPATILMASI

Tuplerin vanasiz veya emniyet tapasiz temin edilmeleri halinde, agiz vida
dislerinin korunmasi ve tupe herhangi, bir seyin veya nem girisinin dnlenmesi
maksadiyla bitidn agizlar, nemden etkilenmeyen malzemeden yapiimis
uygun bir tapa ile kapatiimaldir.

7- RADYOGRAFIK MUAYENE

7.1- GENEL

Gerekli oldugunda, radyografik muayene kabul edilebilir milli
standardlardaki tekniklere uygun olmahdir.

Radyografi filmleri tam nuflziyetli kaynaklari gostermeli ve 6nemli
hatalara sahip olmamalidir. Ozellikle partiler arasinda tekrarlanan
kusurlardan kacinilmalidir.



7.2- RADYOGRAFiIK MUAYENE KURALLARI

7.2.1- ] = 1 olarak alinan tiplerde her imalatin boyuna kaynaklarinin
tamami radyografik muayeneden gecirilmelidir.

Buna ilave olarak, boyuna ve cevresel kaynakl baglanti dikislerine sahip
her 250 tlpten birisi, Sekil 5'de goéruldligu gibi kaynak kesismeleri
radyografik muayeneden gecirilmelidir.

7.2.2- | = 0,9 olarak alinan tuplerde, boyuna ve cevresel eklerin kesisme
yerleri, her 250 tlpten birisinde Sekil 5'de goéruldugu gibi, radyografik
muayeneden gecirilmelidir.

7.2.3- Madde 7.2.2'ye gore yapilan radyografik muayeneye ilave olarak
tip veya boyut degisiminden sonra veya kaynak metotlarindaki degisiklikten
sonra (makina ayari dahil) ya da imalatta dort saatten fazla kesiklik
olmasindan sonra, imalati yapilan tip Uzerinde radyografik muayene
yapilmahdir.

7.2.4- Herhangi bir radyografik muayene kabul edilemez bir kusur
gosterdiginde, imalat durdurulmali ve kaynak edilmis her tlp, radyografik
muayene veya diger uygun vasitalarla tatminkar sonug verinceye kadar,
onceki kabul edilen radyografi ayar yeniden yapilmalidir.

Kusurun sebebi giderilmedikce ve Madde 7.2.3'de belirtilen baslama deney
islemleri tekrarlanmadikca yeniden imalata baslanmamalidir.

7.2.5- Boylamasina kaynaklar icin birden fazla kaynak makinasi
kullanildiginda, yukaridaki islemler, her kaynak makinasi icin uygulanmalidir.

8- PARTi KABUL DENEYLERI

8.1- GENEL KURALLAR

Taplerin mekanik 6zelliklerinin kontrolU icin uygulanacak tum deneyler,
imalati tamamlanmis tuplerden alinan malzeme Uzerinde yapilmalidir.

Bu standardda aksi belirtiimedikce tum mekanik deneyler ISO 6892 ve ISO
7438'e uygun olarak yapilmalidir.

8.1.1- Parti

Parti, ayni gun veya birbirini takip eden gunlerde, ayni tasarimda, ayni
boyutta ve ayni tedarikciden temin edilen ayni malzemeden, ayni tip
otomatik kaynak makinasinda ve ayni isil islem sartlarinda ve suresinde
birbirini takip ederek, imalati bitirilmis tuplerden meydana gelir.

8.1.2- Muayene Edilecek Tup Sayilar
Kabul deneyi icin, parti, 1000 tupu gecmeyen muayene partilerine
bolunmelidir.

8.1.3- Deneye Tabi Tutulacak Tup Orani

Imalatcl, ayri dokumleri birer grup olarak surdirmeye gayret etmeli ve
deneyden gecirilecek numunelerin, kullanilan malzemenin her dokimunu
temsil etmesi icin gerekli dizenlemeyi yapmalidir.

Imalat hacminin ¢ok buyuk olmasi (3000 tupun Uzerinde) durumunda,
deneye tabi tutulacak azaltilmis tup orani, "Tarafsiz Muayene Kurulusu"'nun,
Oonceden, imalat¢inin imalat deney sonuclarinin ve imalat metotlarinin
istikrarh ve guvenilir oldugunu ve 3000 tupu asan tlip hacminin herhangi bir



onemli imalat kesintisi olmadan uretildigini kanitlanmasi halinde, milli otorite
ile yazili bir anlasma yapilmalidir.

NOT- Sekil 7'de deneye tabi tutulacak tlip oranlari diyagrami verilmistir.

8.1.3.1- Tup Sayisinin 3000 veya Daha Az Olmasi

8.1.3.1.1- Muayene edilecek ilk 250 veya daha az sayidaki tup partisinden,
biri patlatma deneyi ve biri de mekanik deneyler icin olmak Uzere numune
tupler rastgele secilerek alinmalidir.

8.1.3.1.2- Birbirini takip eden her 250 veya daha az tup, muayene partileri
icin, patlama deneyi veya mekanik deneyler icin bir adet ilave numune tup
rastgele alinmahdir.

8.1.3.2- Tup Sayisinin 3000'den Fazla Olmasi

8.1.3.2.1- Kapasitesi 35 Litreye Esit Veya Daha Az Olan Tupler

ilk 3000'lik parti icin, numune tipler Madde 8.1.3.1'e uygun olarak
alinmalidir. Kalan her bir numune partisi icin, numune tupler, biri patlatma
deneyi ve biri de mekanik deneyler icin, olmak Gzere rastgele alinmalidir.

8.1.3.2.2- Kapasitesi 35 Litreden Blyuk Olan Tupler

Ilk 3000'lik parti icin, numune tupler, Madde 8.1.3.1'e uygun olarak
alinmalidir.

8.1.3.2.2.1- Kalan her 500 veya daha az sayidaki her bir muayene partisi
icin, numune tupler, biri patlatma deneyi ve biri de mekanik deneyler icin
olmak Uzere, rastgele alinmahdir.

8.1.3.2.2.2- Geriye kalan 500 veya daha az sayidaki muayene edilecek tup
partisinden (Madde 8.1.3.2.2.1) bir numune tup, ya patlatma deneyi icin ya
da
mekanik deneyler icin olmak UGzere rastgele alinmalidir.

8.1.4- Hidrolik Patlatma Deneyi

Uygulandiginda, hidrolik patlatma deneyi, asagidaki bilgiler gtvenilir
olarak elde edilecek sekilde yapiimalidir.

a) Akma noktasina erisildiginde tupteki basing,

b) Patlatma deneyi esnasinda erisilen maksimum basinc¢ (Pb),

c) Patlama aninda tup hacmindeki artis.

Basinca maruz icbukey (konveks) tabanl tupler icin yukarida a), b) ve c)
siklarinda elde edilen bilgilere ilave olarak "Ph" deney basincinda, tupteki
hacimsel genlesme ve tupteki herhangi bir kalici durum d) sikkina uygun
olarak
tespit edilmelidir.

d) "Ph" deney basincina erisildiginde, hacimsel genlesme en azindan 30
saniye sonra Olculmelidir. Basin¢ dusuruldikten sonra, durumu belirlemek
icin,
genlesme tekrar olctlmelidir. Kalici durum, deney basincindaki (Ph)
genlesmenin %10'unu gecmemelidir. Tup akma noktasina ne zaman
ulasildigina
dikkat edilerek, su basinci tekrar patlatma noktasina (Pb) kadar artirilir.

8.1.5- Tupten Alinacak Cekme Deney Parcalari

8.1.5.1- iki Parcal Tupler

a) Bir deney parcasi, tupun silindirik bolumunden boylamasina, bir deney
parcasl da tupun tavan/taban kismindan veya,

b) Silindirik bolumden deney parcasi almak icin, yeterli uzunluk yoksa, bu
takdirde cekme deney parcasi, tavan/taban'dan alinmahdir (Sekil 2a).



8.1.5.2- Uc Parcall Tupler

Kaynak bodlgesinden 180g uzaklikta, boylamasina bir cekme deney parcasi
ve
taban veya tavandan bir cekme parcasi alinmalidir. Taban veya tavan farkh
kalitede veya farkli tedarikciden temin edilen malzemeden yapilmis ise,
taban
ve tavandan birer cekme deney parcasi alinmalidir. (Sekil 2b).

8.1.6- Kaynaklardan Alinacak Deney Parcalari

8.1.6.1- Iki parcall tuplerden bir cekme deneyi parcasi, bir kaynak kok
deney pargasi ve bir egme deney pargasi alinmahdir (Sekil 2a).

8.1.6.2- Uc parcali tiplerden, boyuna kaynaklar Gzerinden bir egme deney
parcasl, bir kaynak kok deney parcasi ve bir cekme deney parcasi alinmalidir.
Cevresel kaynaklar farkl bir metot ile yapilmis ise ayni deney parcalari bu
kaynaklar uzerinden de alinmalidir (Sekil 2b).

8.1.6.3- Tum ¢cekme ve egme deney parcalar kaynak dikislerinin eni
dogrultusunda alinmalidir. Deney parcalarindaki kaynak ylUzey ve kokleri
islenerek plaka yuzeyleri ile dizgun hale getirilmelidir.

Deney parcalarinin 6n ve arka yuzeyleri islenmeyip imalat¢inin tupu imal
ettigi sekilde birakilmahdir. Tavan ve tabanlardan alinan deney parcalari,
soguk presle deney makinasi sikma ceneleri icin dlizgunlestirilebilir.

8.1.7- Kaynak Enkesitleri

Madde 8.1.6'da belirtilen deney parcalarinin kaynak enkesitlerinde
herhangi bir kusur gorulmemelidir. Madde 6.4.2'deki 6zelliklere uymayan
kusurlar kabul edilemez.

8.1.8- Bindirme Eklerin Makro-Asit Daglama Deneyi

8.1.8.1- Tavan ve tabani tip gdvdesine tespit etmek icin kullanilan
herhangi bir dolgu kaynagi, dolgu kaynadi icin dolgu kaynagina gore enine
kesilmis deney parcalari alinmalidir. Deney parcalari makro-asit daglama
deneyine tabi tutulmali ve Madde 8.1.8.2'ye uygun olarak gozle muayeneden
gecirilmelidir.

8.1.8.2- Bir dolgu kaynagi deney parcasinin muayenesi, kaynak koékinde
her
iki metale de tam nufuziyet gostermeli ve dolgunun kesilmeye maruz kalan
ayak
uzunlugu, en azindan govde et kalinliginin iki kati olmalidir. Kaynagin dis
yuzeyi dlz veya kaynaga gore i¢c bukey olmahdir (Sekil 6).

8.2- CEKME DENEYi

8.2.1- Ana metal Uzerindeki cekme deneyi, cekme deney parcasi ile ISO
6892'deki kurallara uygun olarak yapilmalidir. Tupten alinan cekme deney
parcasinin her iki ytzeyi islenmemelidir.

8.2.2- Ana metalin kopmadan sonraki ylzde uzamasi Cizelge 1'de verilen
degerlerden daha az olmamalidir.

CIZELGE 1- Kopmadan Sonraki - Uzama Ylizdesi Degerleri (A)

e e ommmmeeeee +

|Silindirik gévdenin|Rm <= 490 N/mm2|Rm > 490 N/mm?2|
let kalinhgi (@) +--------------- e +

| A |

| |min. |

 SEEE—— S S EE——  E—— +



|[mm | %l %l
R —— § SR . S +
la >=3 | 29| 20|
N S R — +
la <3 | 22| 15|
K RESURS— K RRSE— . RE— +

NOT- Cizelgede gbvde et kalinhgi a < 3 mm olan tupler icin verilen degerler,
genisligi 20 mm, uzunlugu 80 mm'lik deney parcalarina aittir.

8.2.3- Kaynak enine cekme deneyi, kaynagin herbir kenarinin étesine 15
mm
uzatilmis bir uzunluk Gzerinde genisligi 25 mm'ye dustrtlmus bélime sahip
bir
deney parcasi Uzerinde yapilmalidir. Bu merkezi bolumun disinda, deney
parcasinin genisligi kademeli olarak artiriimahdir.

8.2.4- Elde edilen cekme gerilmesi degerleri, kopmanin konumuna goére,
en
azindan ana metal icin belirtilen minimum degere esit olmaldir.

8.3- EGME DENEYLERI

8.3.1- Tum egme deneyleri, 25 mm genisligindeki deney parcasi Uzerinde
ISO
7438'e uygun olarak yapilmalidir. Makara desteklerinin i¢ yuzeyleri
arasindaki
mesafe, egmeden sonra, deney parcasinin, destek makaralarindan serbestce
cikarilabilmesine imkan verecek sekilde olmalidir (Sekil 3). Kaynakli deney
parcalari, egme deney tertibatina, egme makarasi ekseni, kaynagin
ortasinda
olacak sekilde tutturulmalidir.

8.3.2- Deney tamamlandiktan sonra, deney parc¢asi kirllmamis olmahdir.

8.3.3- Egme makarasi capi (DF) ve deney parcasinin et kalinligi (a)
arasindaki oran (n) cizelge 2'de verildigi gibi olmalidir.

CIZELGE 2- Egme Makarasi Capinin Deney Parcas! Et Kalinhigina Orani (n)

o + - +
|Gercek cekme gerilmesi(Rm)|n degeri|
IN/mm?2 |
oo + - +
|IRm <= 430 | 2|

Fom oo +---e- +
|430 < Rm <= 510 | 3|
oo + - +
510 < Rm <= 590 | 4|
e LR + - +
590 < Rm <= 685 | 5]
oo + - +

8.4- PATLATMA DENEYLERI



8.4.1- Patlatma deneyi hidrolik olarak yapilimaldir.

Pompalama debisi, saatte, tipln su kapasitesinin bes katindan fazla
olmamalidir.

Hacimdeki artisi belirlemek icin, deneyden 6nce, bos tupin kitlesi tesbit
edilmeli ve tup su ile tamamen doldurulmahdir. Deneyden sonra, tup tekrar
su
ile doldurulur ve tartihr.

Hacimdeki artis, diger herhangi bir esdeger metotlarla belirlenebilir.

8.4.2- Patlatma basinci (Pb), deney sirasinda karsilasilan maksimum
basinctir ve asagida ifade edildigi gibi olmalidir.

20.ab.Rg
Pb >= —------
D-ab

Yukaridaki ifadede (ab) Madde 5'e uygun olarak hesaplanan, silindirik
bolimUn minimum et kalinligi (mm) ve bu kalinhga, tipUn tasarimina iliskin
olarak korozyon ilavesidir.

8.4.3- Rg <= 360 N/mm2 degerine sahip celikten yapilan tupler icin,
Madde
8.4.1'de refere edilen hacimsel genlesmenin minimum degerleri asagida
aciklandigi gibi olmalidir.

- Tupun boyu capindan buyukse; %20,

- TUpUn boyu capina esit veya capindan daha klucukse; %14

360 N/mm2 < Rg <= 490 N/mm?2 degere sahip, celikten yapilan tlpler
icin,
Madde 8.4.1'de refere edilen hacimsel genlesmenin minimum degerleri
asagida
aciklandigi gibi olmalidir.

- TUpun boyu capindan buyukse; %15,

- Tupun boyu capina esit veya capindan daha kucukse; %10

Asagidaki durumlarda;

a) Tavan veya tabanda (L <= 2D oldugu durumlar haricg),

b) Boylamasina bir kaynakta veya,

c) Kaynaga dik olanlar disinda, cevresel bir kaynakta, catlama meydana
gelmisse veya parcacik kopmussa tupun deney sonucu olumsuz olarak
degerlendirilmelidir.

8.4.4- Patlamis tlpun i¢ ve disinin g6zle muayenesi sirasinda, tupun
guvenligine zarar verebilecek, kaynak isleminden veya kullanilan metalin
durumu ve yapisindan kaynaklanan herhangi bir anormallik, tGpun
reddedilme
gerekcesi olmahdir.

8.5- PARTI DENEYLERINDEN OLUMSUZ SONUC ALINMASI



Deneylerin olumsuz sonuclanmasi durumunda, deneyler Madde 8.5.1 ve
Madde
8.5.2'ye uygun olarak tekrarlanmalidir.

8.5.1- Cekme ve egme deneylerinde veya 6lcmelerinde hata yapildigi
anlasilirsa, ayni tup uzerinde ikinci bir deney yapilmalidir. Bu ikinci deney
sonuclari olumlu ise, ilk deney dikkate alinmamalhdir.

8.5.2- Deney olumlu olarak sonuclanmissa, Madde 8.5.2.1 veya Madde
8.5.2.2'de detayli olarak verilen metot izlenmelidir.

8.5.2.1- Tek bir tupun baslangictaki mekanik veya patlatma deneylerinin
olumsuz sonuglanmasi durumunda, mekanik ve patlatma deneylerinin her
ikisi de,

Cizelge 3'de verildigi sekilde, yeniden yapilmalidir. Yeniden deneye tabi
tutulacak tupler ayni partiden rastgele alinmalidir.

CIZELGE 3- Yeniden Deneye Tabi Tutulacak Tip Sayilari

e e o +
|[Muayene parti sayisi|Olumsuz deney sayisi|Yeniden denenecek tup sayisi|
e e o +
|< 250 |1 M* |2 M 1 B** |
e e e +
|<= 250 |1 B [2B1M |
et et e +
|> 250 <= 500 |1 M [2M2B |
e e e e +
|> 250 <= 500 |1 B |[1M4B |
e e LT PR +

|* M: Mekanik deney |
|**B: Patlatma deneyi |

8.5.2.2- Birden fazla tupun baslangitcaki deneylerinin olumsuz
sonuc¢lanmasi veya bir ya da daha fazla tupun Madde 8.5.2.1'deki
deneylerinin
olumsuz sonuclanmasi halinde parti reddedilmelidir. imalatci takdirine bagli
olarak, reddedilen partiyi yeniden isil isleme tabi tutar veya herhangi kaynak
kusurlarini tamir eder ve partiyi yeniden isil isleme tabi tutar ve tupleri
Madde 8.1'e uygun olarak, yeni bir parti olarak sunabilir.

9- KABUL iSLEMLERI

9.1- BASINC DENEYi

Partideki tum tupler basin¢ deneyine tabi tutulmalidir.

Tupteki basing, gozlenerek, deney basincina (Ph) erisilinceye kadar
kademeli ve duzenli olarak arttinimahldir. TUp, basincl durumda yeteri kadar
uzun sure tutularak basincta disme olmadigindan ve sizdirmazhgin
saglandigindan emin olunmalhdir.

DIKKAT: Deney sartlari altindaki tipun, deney personelinin givenligine
olumsuz etki yapmamasi icin gerekli dikkat gosterilmeli, 6zellikle deney
akiskani olarak gaz kullanildiginda, deney esnasinda daha ciddi emniyet
tedbirleri alinmahdir.



9.2- GAZ SIZDIRMAZLIGI

imalatci gerekli imalat tekniklerini ve deneylerini uygulayarak,
kullaniciya veya Tarafsiz Muayene Kurulusu'na tlpte sizdirma olmadigini
gostermelidir.

9.3- BASINC DENEYINDEN OLUMSUZ SONUC ALINMASI

Basinca maruz kaynaklarin ve/veya basinca maruz kalmayan govdeye
veya
tavan/taban'a yapilan baglantilarda tamir gerektiren kusurlarin, tamirden
sonra, Madde 4.4'e uygun olarak yeniden isil isleme tabi tutulmasi ve tlupun
Madde 9.1'e uygun olarak yeniden denenmesi sartiyla tamiri yapilabilir.

Tamirler Madde 6.1'e, radyografik muayene ise Madde 7'ye uygun olarak
yapimalidir.

10- ISARETLEME

Her tup, tercihen bir isaret plakasi ile veya basinca maruz kalmayan
bolimlere, kalici olarak tesbit edilen diger uygun vasitalarla, Madde 10.1,
Madde 10.2 ve Madde 10.3'de detaylari verilen isaretlerle damgalanmis
olmalidir.

Tavan/taban'a yapilan isaretlemelerde, patlatma deneyinde yirtiima
baslangicinin isaretlerde olmamasi ve isaretlerin okunakli olmasi halinde izin
verilebilir.

Deney sonuclarinin olumlu olmasindan sonra, tup, bu standardin numarasi
ile Madde 10.4'de aciklanan konumda damgalanmis olmalidir. isaretleme icin
kullanilan damgalar, damgalama yerinin degismesiyle keskin kenarlar
olusmasina
neden olmamahdir.

10.1- DENEY BASINCI

Deney basincinin (Ph) degeri, uygun birimi ile belirtilmelidir.

10.2- TUP KAPASITESIi VE KUTLESI

Tlp kapasitesi ve kitlesi asagida aciklandigi gibi gosterilmelidir.

a) Su kapasitesi, litre olarak,

b) Vana haric, tipe baglanan parcalar ile (6rnegin; boyun halkasi ve ayak
bilezigi vb) birlikte, "M" harfi kisaltmasi ile tipun kutlesi, kilogram olarak
ve vana dahil, tipe baglanan tim parcalarla, "T" harfi kisaltmasi ile tipUun
darasi, kilogram olarak.

Su kapasitesi ve kutle veya daranin her biri ¢ anlamli rakamla ifade
edilmelidir. Su kapasitesinin 10 litreden fazla ve kutle veya daranin 10
kg'dan fazla olmasi durumunda, rakamsal deger su kapasitesi icin asagiya
katle
veya dara icin yukariya yuvarlatilmahdir. Daha dusuk su kapasiteli ve kutle
veya darall tupler icin, bu degerler iki anlaml rakam ile aciklanmahdir.

Ornekler:
Olculen su kapasitesi, kutle veya dara: 1,0645 10,675 106,55
Aciklanacak su kapasitesi :1,0 10,6 106

Aciklanacak kutle veya dara 1,1 10,7 107



10.3- iMALAT DETAYLARI

Asagidaki imalat detaylari belirtilmelidir.

a) imalatcinin isareti ve 1ISO 3166'ya uygun olarak, tipin imal edildigi
ulkenin iki harf sembolu ile aciklanmasi,

b) imalat seri numarasi,

c) Muayenenin yapildigina dair isaret,

d) Basing deneyinin yapildigi ay ve yil.

10.4- TANITIM iSARETLERI

Yukarida aciklanan tanitim isaretleri, tUpln Uzerine, isaretlemelerin
duzenlenmesi, karisikliga sebep olmayacak sekilde damgalanmis olmahdir.
Bu
amacla, uygulanabildiginde, isaretler ilgili birimlerle belirtiimelidir.
Tanitim isaretleri icin tipik dizenlemeler a) ve b) érneklerinde
gosterilmistir.

Ormmekb) 1 23456789

Burada;

1) Bu standardin numarasi,

2) Su kapasitesi,

3) Deney basinci (Ph),

4) Kutle veya dara,

5) Tdpun imal edildigi Utlke,

6) imalatcinin isareti,

7) imalat seri numarasi

8) Muayene isareti,

9) Deney basinci ay ve yil, dir.

Yukaridakilere ilave olarak, yetkili milli kuruluslarin gerekli gérdugu
damgalama isaretleri de kullanilabilir.

11- BELGELENDIRME

Her tup partisi icin, "Tarafsiz Muayene Kurulusu"'nun temsilcisi
tarafindan tlplerin buttn yonleri ile bu standarddaki 6zellikleri
karsiladigini ifade eden imzalanmis bir belge verilmelidir. Uygun bir sekilde
hazirlanmis bir belge 6rnegi Ek B'de verilmistir.
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* SEKIL VARDIR *

Skekskskokskskkokskkokskkokk

a) H/D orani 0,2 ila 0,25 arasinda

kkokskokokskkokskkokskkokk

* SEKIL VARDIR *

kkokskkokskkokskkokkkokk

a) H/D orani 0,25 ila 0,5 arasinda



SEKIL 1- "C" Sekil Faktdri Degerleri
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* SEKIL VARDIR * * SEKIL VARDIR *

Skokokok sk ok sk skoksk ko k sk ok sk ok Skokokokokok kskkosk ko kk sk ok ok

1 Cekme deney parcasi 1 Cekme deney parcasi 1 Cekme deney
parcasl (sadece

1 Kaynak kdkl egme deney parcasi silindirik bolumun
yeterli olmadigi

1 Egme deney pargasi durumda gereklidir, Madde
8.1.5).

a) iki parcali tiplerde deney parcalari
1 Cekme deney parcasi

1 Kaynak kokl egme deney parcasi
1 Egme deney parcasi

1 Cekme deney

parcasil
Skkskokokokokkkk sk kokokok >k Skkeskokokokkkkokk kok ok skok
* SEKIL VARDIR * * SEKIL VARDIR *
Skskoskokokokokokoksk sk kokokokk Skskoskokokokokkskkk kok ok okok
1 Cekme deney parcasi 1 cekme deney

1 Kaynak 6kki egme deney parcasi  parcasi
1 Egme deney parcasi

(sadece boylamasina kaynaklarda

farkl metotla kaynak yapildigi

durumda, Madde 8.1.6)

b) U_g parcall tuplerde deney parcalari
SEKIL 2- Deney Parcalar

Skokokokokokkskkoskokokkokok ok
* SEKIL VARDIR *

kekskskkokskkokskkokkkokk

SEKIL 3- Egme Deneyi Ornegi

AR KA KA A KK FKK KA A AR KA KA FKK
* SEKIL VARDIR * * SEKIL VARDIR *
KA KA KA A KA FKK SKAKKA AR AAKKAFKK

a) Kuresel bombe (Torisferik) b) Elips bombe (Elipsoidal)

SEKIL 4- TUp Tavan/Taban Ornekleri

kkokskkokskkokskkokkkokk

* SEKIL VARDIR *



kkokskokokskkokskkokkkokk

SEKIL 5- Kaynak Kesismelerinde Radyografik Muayene Yer Mesafesi
Skokoskokokokokokokk sk kokkokk

* SEKIL VARDIR *

Skokokokokokkskkskokokkokok >k

§EKiL 6- Basinca Maruz ic Biikey (Konveks) Taban Birlestirme
Ornekleri

Muayene partileri

Iki tdp, 1 Y O I A
N e
birisi patlama deneyidigeri | | | | | | | | | | | | | |

S I O Y I
mekanik deneyler icin LT

O T T A e
. =|3|5 | ITlrltuT, 1 O Y B
litre  patlatma veya N Y Y Y B O B

1 T T I O I
kapasite mekanik deney icin LT 0

lIDaTtil L T T Y A Y B
T VYLE | <LV e 1 e — 0 250 500 750 1 000 | 1 500 | 2 000
| 2’500 | 3000 | 3500 | 4000 | 4500|5000 |5500 |6 000

35  Birtip, 1 I O I O
A
litre  patlatma veya N B A

N T T T Y Y O
kapasite mekanik deney icin LT 0
T O O O e
Iki tap, 1 I I I I
A e
birisi patlatma deneyidigeri | | | | | | | | | | | | | |

S O I O Y I
mekanik deneyler icin LT 1

N T Y B
SEKIL 7- Deney Oranlari Diyagram Ornegi

EK A
(Standarda Ait)
OZEL PROTOTIP DENEYLERI
A.1- Bu deneyin yapilmasi icin, imalatci tarafindan, tavan/taban et
kalinligi minimum olarak belirlenmis ve garanti edilmis ve isaretle
damgalanmis U¢ adet numune tup, korozif olmayan bir sivi ile doldurulmali ve
basin¢ degeri degistirilerek, hidrolik basinca maruz birakilmahdir.
A.2- Bu deney, asagida belirtilen siklardan birisi uygulanarak



yapilmahdir.

a) Deney basincinin 2/3'Unde, tup yirtilmadan 80000 basin¢ ¢cevrimine tabi
tutulmahdir.

b) Deney basincina esit, tup yirtilmadan 12000 basing ¢evrimine tabi
tutulmahdir.

NOT- Bu iki deger sarta baglidir ve deney sonuclari elde edildigi takdirde
yeniden dikkate alinmalidir.

Basin¢ cevriminin alt degeri, Ust cevrim basincinin %10'unu asmamalidir.

Basing degistirme frekansi, 0,25 Hz (15 ¢evrim/dakika) degerini
asmamalidir. Deney sirasinda tidpun dis ylzeyinde 6lcllen sicaklik degeri
509C'yi asmamalidir.

A.3- Deneyden sonra, tlip tavan/taban et kalinhgini 6lcmek icin bélimlere
ayrilmal ve et kalinhginin tasarimla belirlenen minimum et kalinhgina
mumkun oldugu kadar yakin oldugu arastiriimalidir. Kaynak noktalari da
bolumlere ayrilarak éngorulen tasarima uygun olduklari gorulmelidir.

EK B

(Bilgi icin)

KABUL BELGESi ORNEGI
e +
| Kaynakli celik gaz tupleri kabul belge No.:.......... |
|Parti miktari.......... olan tUpler muayene edilmis ve denenmistir.
|
| (miktar) |
|Deney ve muayene.......... gazi icin TS 1519 - ISO 4706'ya gore yapilmistir.
I
|(Gazin isareti veya tipi) |
limalat seri numaralari............. den.......... ‘e kadar |
|TUp sahibinin(1) numarasi.......... den.......... 'e kadar |
o s +
[Imalatgt  [Adi. Sembolu:...coooii |
| [AAIESI. e |
| 181 |
AR T e +
[TUP SANIDI(2) JAGI et |
[MUSEENI(2) | AAIESI e |
AR e e +
|Teknik bilgi |
et CEEEEE PR PR - +
|Su kapasitesi anma(2) ... litre|Anma boyu (Vana koruma kapaksiz ve
vanasiz): ....mm|
|[minimum(2) ... litre| |
o o +
|Deney basinci, Ph ... bar|Dis capi, D: e M|

e e +



|[Maksimum doldurma basinci....gC(2)'de...bar|Minimum et kalinhgi, a:
..mm]

- b +
|[Maksimum doldurma kdtlesi....gC(2)'de...kg |Cizim no

oo oo e +
|[Malzeme |Celik imalatcisi ve gelik tanitim isareti

|

L EGReEEEEEEREEEE R +----- +----- +----- +----- +----- +---m- +----- + - +----- -
+--mme- -+

|Belirlenen dokum analizilC |Si |[Mn |P |S |Cr |[Mo |Ni | | |

e ety suttEEL (EREREE (EREEE PR +------ + - e
+--mm- +

|Kutlesel oran % max.| | | | | | | | | | | |

| e e el [ECEERE EECEEE (EREERE R +----- + - e
+----- +

| min| | | | | [ 1 1 | I
e ety sEEEERE EREREE REE R +------ +------ s
+--mme- +

|Isil islem IN(2) |Gerilme giderme |

| o + |

| |S(2) sicaklik....gC suire....|faktor j=..... |
- GO EEEE PR e L LR EE R EE PRt +

Tarih |

e +

1) Masteri tarafindan istendiginde

2) cikarilabilir.
+ _________________________________________________________________________________________________________
-+
|Kabul deneyi |
|1 OLCME |
+--memee- oo
e +
| | |Deney taplerinin élcilen degerleri
I
| | oo oo
B e LR +
|Deney no|Parti.......... 'den  |Su kapasitesi|Kitle|Dara |Olcilen min. et
kalinhgi |
| oo, ‘e kadar | |(Bos)|(Bos)| |
| |olan numaralari kapsar.+------------- +----- +----- B e
oo +

| | | | | |gdvde |Taban |



| | |litre kg |kg |mm mm

o oo ommmmeeee T e
e +
o oo e s T S
e +
oo e e s T
Hmmmmmmmmmmneene +
. o oemmmmmnmeee S T ERE
mmmmmemmmmneene +

e oo s H T
A +

|2 Mekanik deneyler

T S AT T e
e +

| | | |Cekme deneyi |(ISO 7438)
I

| | | | |[EGme deneyi

| | | et o e +--me-
oo +

|Deney parcasinin  |Deney no.|Dokum  |Deney |Akma |Cekme
Uzama |180g Kirilma |

|yeri (Sekil 2a ve 2D| lisil islem|parcasinin |gerilmesi |gerilmesi |%
olmadan |

|[Madde 8.1.5 | [no |Sekil no  |N/mm?2 [IN/mm?2 |

|

[Madde 8.1.6, | | | | | |

|[Madde 8.1.7) | | | | | | |
oo +ommmeee- + o e e et e

T +

o R o F e e e + -
D +

e R R + e e R + -

T +

o +ommmeee- +ommmeee- e T R e

R +

T S R T oo e o + -
oo +

e SRR e oo T o + -
T +

o e + - et +--eeem
oo +

|3 Patlatma Deneyi

4ommee- oo SRR e + e
B +

|Deney no|Deney basincindaki (Ph) |Kalici genlesme (basinca|Akma

|Patlama|Patlamadaki |



| |hacimsel genlesme (Basinca |maruz konveks tabanli |
noktasindaki|basinci|hacimsel |

| |maruz konveks tabanli tipler |tUpler igin) |basing |Pb |
genlesme |

| licin) | I | |

| |% | % |bar |bar | |
+ - o oo oo + e

R +

+ - o e oo +--eee-

R +

|Bu belge Uzerinde.......... isareti damgalanmis olan tuplerin basing deneyi ve

diger deneylerden ve gerekli|
|analizlerden olumlu sonug alindigini ve tuplerin TS 1519-1SO 4706'ya uygun
oldugunu ifade eder. |

SEKILLER iCiN YAZILACAK YAZILAR
1 Cekme deney parcasi

1 Kaynak koki egme deney parcasi
1 Egme deney parcasil

1 Cekme deney parcasi

1 Kaynak kéki egme deney parcasi
1 Egme deney parcasi

1 Cekme deney parcasi

1 Cekme deney parcasi

(sadece silindirik bolumun yeterli
olmadigi durumda gereklidir,
Madde 8.1.5)

1 Cekme deney parcasi

1 Cekme deney parcasi

1 Cekme deney parcasi

1 Kaynak kdokli egme deney parcasi
1 Egme deney parcasi

(sadece boylamasina kaynaklarda
farkli metotla kaynak yapildigi
durumda, Madde 8.1.6)

Parti blUyukligu <= 35 litre kapasite > 35 litre kapasite
iki tUp,

birisi patlama deneyi digeri
mekanik deneyler icin

Bir tup,

patlatma veya

mekanik deney icin

Bir tup,



patlatma veya

mekanik deney icin

iki tup,

birisi patlatma deneyi digeri
mekanik deneyler igin
Muayene partileri



