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ONSOz

- Bu standard, CEN tarafindan kabul edilen EN 10221:1995 standardi esas alinarak, TSE
Metalurji Hazirhk Grubu'nca hazirlanmis ve TSE Teknik Kurulu'nun 8 Nisan 1996 tarihli
toplantisinda Turk Standardi olarak kabul edilerek yayimina karar verilmistir.
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SICAK HADDELE_NMi$ CUBUKLARIN
YUZE_Y KALITE SINIFLARI -
TEKNIK TESLIM SARTLARI

1 - KAPSAM

1.1 - Bu standard anma c¢aplari 5 mm ile 150 mm arasinda olan sicak haddelenmis yuvarlak
cubuklarin ylzey kalitelerini kapsar.

1.2 - imalatgiyla miisteri arasinda yapilacak bir anlasmayla bu standard kare, altigen ve sekizgen
kesitli mamullere de uygulanabilir.

1.3 - Bu standard, 6zel olarak muhendislik uygulamalarinda kullanilan geliklere, ayrica anlagsmayla
yapi geliklerine ve takim celiklerine de uygulanabilir.

1.4 - Bu standard, yiizey dekarbirizasyonu (karbonsuzlastirma) icin kabul edilebilir derinlik konusunda
hi¢ bir sart igermemektedir.

2 - ATIF YAPILAN STANDARDLAR

Bu standardda, tarih belirterek veya belirtiimeksizin diger standardlara 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 yapilmasi
sarti ile uygulanir. Atif yapilan standardin tarihinin belirtimemesi halinde ilgili standardin en son
baskisi kullanilir.

EN, IEC,ISO | Adi TSE Adi

No (ingilizce) No (Tiirkge)

pr EN 10079 | Definition of steel products

ISO 7800 Metallic materials - Wire - Simple | 273 Burma Deneyi - Metalik Malzemeden
torsion test Teller igin

3 - TARIFLER
Bu standardda asagidaki tarifler gegerlidir.

3.1 - TESLiIM PARTISI

Sipariste veya mamul madde standardinda aksi belirtimedikge ayni tip ve ayni g¢apta, ayni ylzey
kalitesiyle siparis edilmis ve ayni zamanda teslim edilen gelik miktaridir.

3.2 - CUBUKLAR
prEN 10079 ‘ a bakilmalidir.

3.3 - SUREKSIZLIKLER

Yuzey sureksizlikleri malzemenin i¢ine dogru islenmis geometrik diizensizliklerdir.

3.3.1 - Noksanliklar
Belirtiimis sinir degerlere esit veya daha az derinlikteki streksizlikler.

3.3.1.1 - Keskin Siireksizlikler
Centik etkisi gosteren bitln sireksizlikler, 6rnegin Ustiliste binmeler (katlanma), dikisler ve gatlaklardir.

3.3.1.2 - Sig (ylizeysel) Siireksizlikler
Daha az centik etkisi gosteren ve daha ylzeysel gorunusliu sureksizliklerdir; érnedin pullanmalar ve
kiymiklar, vb.
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3.3.2 - Kusurlar
Belirtilmis sinir degerlerden daha derin sureksizliklerdir.

4 - OZELLIKLER
4.1 - GENEL

Yizey ozellikleri Cizelge 1 ve Sekil 1 * e gore alt siniflara ayrilir.Malzeme kalitesini belirten ilgili
Avrupa standardi veya EURONORM, &zellikleri tam olarak vermiyorsa istenilen ylzey kalitesi siniflar
ve kabul edilebilir kusur oranlari Madde 4.2 ‘ de oldugu gibi siparigte belirtiimelidir.

4.2 - SIPARIS

Asagidaki bilgiler sipariste verilmelidir:
a) Ylzey kalitesi sinifi (Cizelge 1)
yada

b1) Orijinal ylizey sureksizlikleri, malzemenin islenmesinden sonra hala belirlenebiliyorsa, isleme
sirasinda veya iglemeden sonra partinin toplaminda bulunabilecek maksimum kabul edilebilir kusurlu
malzeme orani, za (Not 1. ve Not 2).

veya

b2) Toplam sevkiyat islenmeden 6nce kontrol edilebiliyorsa, islenmeden 6nce partinin toplaminda
bulunabilecek maksimum kabul edilebilir kusurlu malzeme orani, zb (Not 1. ve Not 2).

veya

b3) Toplam sevkiyati kontrol etmek mimkiin degilse, kabul edilebilir maksimum kusurlu malzeme
orani, z, konusunda 6zel anlasma yapilmalidir.

ve

¢) Muayene tipi; 6rnegin, kalite temini seviyesini gésterecek numuneler alinmasi, muayene plani
veya istatistiki proses kontrol yontemiyle kalite seviyesinin teyid edilmesi gibi .

NOT 1 - Kangal halindeki cubuklarin hata derinliklerinin tam olarak ve surekli élgilememesi ylziinden,
normal olarak yalnizca ug¢ kisimlari muayene edilebilir. Dolayisiyla, kangalin tamami igerisinde
belirtiimis hata derinliginden daha blyUk hatalarin bulunup bulunmadigi tespit edilemez.

NOT 2 - Ayrica, sevkiyat toplam olarak kabul edildijinde kusurlu malzemenin ne yapilacagi, érnegin
imalatciya geri godnderilip gonderilmeyecedi, vb. istek ve siparis sirasinda karara
baglanmalidir.

4.3 - KISA GOSTERILIS

istenilen yiizey durumunun kisa gosterilisi talep ve siparis sirasinda belirtimelidir. Asagidaki a) ve b)
maddeleri alici tarfindan belirlenen numune alma metotlarina, érnedin, deney planina, istatistiki
proses kontroliine vb. dayanan muhtemel kisa gdésterilislere drnektir.

a) b1 durumuna 6rnek (Madde 4.2).

Yuzey kalitesi olarak C sinifi ve isleme sirasinda veya islemeden sonra toplam sevkiyatta bulunacak
% 2,5 ‘ luk kalite temini seviyesine tekabil eden kabul edilebilir kusurlu malzeme orani za = % 2,5
seklinde anlasma yapilmigsa,

Kisa gosterilis:

TS EN 10221 Yiizey kalitesi - C sinifi - za 2,5 - KKS" %2,5

1) KKS : Kabul edilebilir Kalite Seviyesi
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b) b2 durumuna 6rnek (Madde 4.2).
Yizey kalitesi olarak C sinifi ve islemeden énce toplam sevkiyatta bulunacak kabul edilebilir kusurlu
malzeme orani zb = % 5 ve belli bir muayene metodu Uzerinde anlasmaya varilmissa,

Kisa gosterilig:
TS EN 10221 Ylzey kalitesi - C sinifi - zb 5,0, Muayene metodu...

5 - DENEYLER
5.1 - GENEL

5.1.1 - Uretimin istenen yiizey kalitesinde olmasi igin gereken uygun oénlemleri almak ve dretimini
denetlemek imalat¢inin sorumlulugundadir.

NOT - Gelisimin buginkd durumunda, yiksek sicakliklarda kusur derinliklerinin slrekli dlglilmesi
mimkin olamamaktadir. Cubuk imalatgilari normal olarak rulonun sonunun istenilen ylzey
kalitesinde olup olmadigini denetleyebilirler.

5.1.2 - Musteri, kendince uygun buldugu bitin metotlarla, teslim edilen malin ylzey kalitesini deneye
tabi tutmakta tamamen serbesttir. Bununla birlikte, anlasmazliklar, Madde 5.2.3.2 * de Dbelirtilen
tekniklerle olglimus, sureksizlik derinlikleri kullanilarak ¢éztmlenir.

5.2 - DENEY METOTLARI

5.2.1 - Genel

5.2.1.1 - Sdireksizlikleri arayip bulma ve derinliklerini 6lgme metotlari yeterince hassas olmali ve
tekrarlanabilir sonuglar vermelidir.

5.2.1.2 - Tahribatsiz muayene metotlari (Madde 5.2.2.1 ve Madde 5.2.3.1) ve teknolojik metotlar
(Madde 5.2.2.2) kabul edilebilir metotlardir.

5.2.1.3 - Anlasmazlik ¢iktiginda, teslim sartlarindaki malzemeden Madde 5.2.3.2 * ye uygun yapilan
Olgimler esas alinir.

5.2.2 - Siurreksizlikleri Tayin Metodu
Yuzey sureksizliklerini tayin icin asagidaki metotlar ve daha baska uygun metotlar kullanilabilir.

5.2.2.1 - Tahribatsiz Muayene Metotlar

- Gobzle muayene,

- Manyetik aki metodu: Ornegin manyetik parga aranmasi veya prob ( sonda) metotlari,
— Enduksiyon metotlari (Edi akimlari),

- Sivi girinim metodu (boyali),

- Termografi.

5.2.2.2 - Teknolojik Deney Metotlari
Asagidaki deneyler dikkate alinabilir:

— Ik basma (kompresyon) deneyleri,

- Soguk basma (kompresyon) deneyleri,
— Burma deneyleri (ISO 7800).

5.2.3 - Siireksizliklerin Derinligini Olgme Deneyleri

5.2.3.1 - Asagidaki tahribatsiz muayene metotlariyla sireksizliklerin derinlikleri ancak yaklasik olarak
belirlenebilir:

— Déner ya da sabit problarla manyetik aki élgimd,

— Dogru akimla potansiyel prob metodu,

— Ultrasonik deneyler.
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5.2.3.2 - Bir sulreksizligin gergcek derinliginin tayini ya sudreksizligi tamamen taslayarak ya da
metalografik incelenmeyle yapilabilir. Her iki durumda da derinlik radyal yonde 6l¢ulir (ayrica Cizelge
1, Not 2 * ye bakilabilir) .

5.2.4 - Deneme Partileri Uzerinde Parga Deneyleri

Yapilmakta olan deneyler kalite konusunda kusku doguruyorsa, malzemenin amaca uygun olup
olmadidini ortaya ¢ikarmak icin bir deneme partisinin igslenmesi tUzerinde anlasmaya varilabilir . Bu
durumda deneme partisinin buyukligud konusunda da anlagma saglanmalidir.

6 - NOKSANLIKLARIN VE KUSURLARIN GIDERILMESI

6.1 - Bolgesel noksanliklar ve kusurlar Cizelge 1 de belirtiimis sinirlar dahilinde taslanarak giderilebilir
(ayrica Cizelge 1 Not 2’ ye de bakilabilir).

6.2 - Kusurlarin kaynakla gideriimesine ancak musteri razi olursa izin verilebilir. Bu iglemin malzeme
Ozelliklerinde bozulmalara ( drnegin, asiri sertlesme, ¢atlak olugsumu gibi ) yol agmamasi gerekir.

GIZELGE 1 - Yiizey kalite siniflari

Yizey kalite [ Anmacapi, dy ' mm Yuzey sureksizliklerinin  izin  verilebilir
sinifi maksimum derinligi 2 , mm
A 5<dy<25 0,5
25<dy<150 0,02 . dy
5<dn£12 0,20
B 12<dn<18 0,25
18<dn<30 0,30
30<dn<150 0,01 . dy
5<dn£12 0,17
C 12<dn<30 0,23
30<dn<120 0,0075 . dy
5<dy<12 0,15
D 12<dn<40 0,20
40<dn<60 0,005 . dy
60<dn<80 0,30
E 5<dn<60 4)

1) Maksimum c¢ubuk ¢api haddeleme yoniine bagli olarak 30 mm ile 60 mm arasindadir. Haddeleme yoniine
bagl olarak, filmasinler genellikle 15 mm ‘ nin altina haddelenmezler.

2) Yuzey sireksizliklerinin derinligi mamulun gergek yizeyinde radyal yonde Olgullr.
kusurlari olmamasi gereken nihai parganin kesidini tayin ederken boyut toleranslari da dikkate alinmalidir.

Sireksizlikleri ve

3) Mamuller gekme amaciyla siparis edilmisse, ¢cekme yoluyla yok edilemeyecek si§ sireksizliklere ve

bdlgesel tamiratlara izin verilemez.

4) Bu ylizey kalitesi sinifi D sinifindan daha iyi olmalidir. Ozellikler ve muayene metotlari (izerinde taraflar

arasinda anlagsmaya variimalidir.
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SEKIL 1 - Yiizey Kalitesi Siniflari

1) 2) 3) 4) igin Cizelge 1’e bakilabilir



