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Sayfa

Bélim 1 - Yeni inga Edilen Gemiler igin ingaat ve Diizeltme Kalite Standartlari
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A. Kapsam

1. Bu standart, yeni insaat ve onarimlarda, tekne
yapisinda esas alinacak gemi ingaati kalite

standartlarini kapsar.

Bu standart genel olarak; Tirk Loydu Kurallar’'na tabi
olan konvansiyonel gemilerin, TL kapsamina giren
tekne elemanlari, normal veya yiksek mukavemetli gemi
inga celiginden imal edilen tekne yapi elemanlarina

uygulanir.

Standartlarin  uygulanmasinda her durum igin Tirk
Loydu ile anlagsma saglanmalidir.

Bu standart, 6zel gemi tipleri ile paslanmaz celik veya
diger 0©zel kalite celiklerden imal edilen yapilara
uygulanmaz.

2. Bu standartta, bir “Standart” degeri ve “ Sinir’
deger listelenmigtir. “Standart” degeri normal sartlar
altinda duzenli calisma ile yerine getirimesi beklenen
hedef araligini temsil eder. “Sinir’” degeri “Standart”
degerde verilen degerlerden maksimum sapmayi temsil
eder. “Standart” degerin disinda ama “Sinir” deger
icinde calismak kabul edilebilir. “Sinir”  degeri
tanimlanmadigi durumlarda, “Standart” degerin disinda

bir deger TL tarafindan degerlendirilerek kabul edilebilir.

3. Bu standartlarda tipik yapim yontemleri ve yapi
elemanlarinin  en 6nemli kisimlari ile ilgili kalite

standartlar verilmektedir.

“Tekne yapisinin kritik ve yiksek gerilmeli bélgeleri icin
daha agir standartlarin uygulanmasi gerekebilir. Bu gibi
durumlarda uygulanacak standartlar hakkinda TL ile

anlagma saglanmalidir.

Tekne vyapisinin ve vyapisal bilesenlerin kritikliginin
degerlendiriimesi igin Ref. A1, A2, A3, All, Al5, A16 ve
Al7’ye bakiniz.

4. Bu standartta yer almayan yapi elemanlari
veya yapim yontemleri ile ilgili ayrintilar, taninmis

standartlar esas alinarak TL tarafindan onaylanacaktir.

5. Bu standarti kullanmak icin; tretim alistirmalari,
¢cbkme ve benzeri kalite 0Ozelliklerine esit nominal
degerleri dagitilmis olmasi amaglanmistir. Tersane,
carpik dagilimin  belirgin  oldugu yerlerde, 6lgim
islemlerini  gelistirmek icin  dlzenleyici eylemler
almalidir. Carpik dagihmlari kesmek icin, duzeltme

adimlarina guvenilerek yaoilan Kkalite degerleri kabul

edilemez
B. Yeni ingaat ile ilgili Genel istekler
1. Genel olarak, tim gemi insaati iglemleri TL

Kurallari'na uygun olarak ve TL sérveyorlerinin kontroli

altinda yapilacaktir.

2. Kaynak iglemleri, TL tarafindan kabul
gorilen  calisma talimatlarina  uygun  olarak
yapilacaktir.

3. Tekne vyapisinin kaynagi; TL tarafindan

onayh kaynak yontemlerine gére ve onayh kaynak
dolgu malzemeleri kullanilarak, sertifikali kaynakgilar
tarafindan yapilacaktir. C. Bolimune bakiniz. Kaynak
islemleri, yiklenici tarafindan uygun gézetim altinda
yapilacaktir. Kaynak icin g¢alisma kosullari IACS, UR
Z23'e (ref. Al12) wuygun olarak TL tarafindan

denetlenecektir.

C. Kaynakgilarin  Sertifikalandirlimasi  ve

Kaynak Yéntemlerinin Onaylanmasi

1. Kaynakgeilarin Sertifikalandiriimasi

11 Kaynakcilar, TL ydntemlerine veya taninmig

bir ulusal veya uluslararasi standarda gore
sertifikalandirilacaktir. Diger standartlarin taninmasi, TL
degerlendirmesine tabidir. Imalatcilar, kaynakgcilarin
nitelikleri ile ilgili kayitlarnr muhafaza edecek ve istek

halinde onayli test sertifikalarini verecektir.

1.2 Yeterli nitelikte olmalari kosuluyla, tam
otomatik kaynak ydntemlerini kullanan kaynakgilarin,
genel olarak, kaynakgi vyeterliik sinavina tabi
tutulmasina gerek yoktur. Ancak, bu kaynakgilar gerekli

ayar veya programlama ve techizati kullanim ile ilgili
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egitimleri almis olmalilardir. Her kaynakc¢inin egitimi ve
Uretim test sonuclari ile ilgili kayitlar dosyalarinda
muhafaza edilecek ve istek halinde Tirk Loydu'na

verilecektir.
2. Kaynak Yéntemlerinin Onaylanmasi
2.1 Kaynak yontemleri; TL ydntemlerine veya

taninmis bir ulusal veya uluslararasi standarda gore
onaylanacaktir. (Ornegin: IACS, URW 28 —ref. A10-)

3. Tahribatsiz Muayene (NDT) Operatdrlerinin

Sertifikalandirilmasi

3.1 Bu standardin kapsamindaki yeni insaatlardaki
kaynaklarin kalitesi ile ilgili tahribatsiz muayeneleri (NDT)
yapan operatorler, TL Kurallar’na, taninmis ulusal veya
uluslararasi standartlara gére sertifikalandirilacaktir.

Operatérlerin -~ kayitlari  ve  gecerli  sertifikalar
dosyalarinda muhafaza edilecek ve istek halinde Turk

Loydu’na verilecektir.

D. Malzemeler
1. Yapi Elemanlan Malzemeleri
1.1. Kaynak dolgu malzemeleri dahil, yapisal

elemanlarda kullanilacak tim malzemeler, onayli
konstriiksiyon resimleri ve IACS gereksinimlerine (Ref.
A4, A5, A6, A7, A8 ve A9’a bakiniz) gore TL tarafindan
onaylanacak ve TL kurallarina uygun olacaktir. Ek

Oneriler asagidaki paragraflarda yer almaktadir.

Kullanilan tim malzemeler, tip ve kalite yonlerinden, TL

tarafindan onayli Giretim yerlerinde Uretilecektir.

2. Yuzey Kosullari

2.1. Tanimlar
Kiglik Hatalar Pitingler, hadde pullari, c¢entikler,
hadde izleri, gizikler ve yivler.
Hatalar: Catlaklar, dokum kabuklari, kum
izleri, keskin koseli kenarlar ve
Tablo 1.1 ’'deki sinirlar asan
kuguk kusurlar.

Kusurlarin veya

Hatalarin derinligi : Derinlik arindn ylizeyinden
Olcllecektir
2.2 Onarim Gerektirmeyen Durumlar

Kiglk kusurlar, nominal Grtin kalinhgi (t) ve Tablo 1.1'de
tanimlanan sinirlar cercevesinde, kabul gorebilir ve

olduklari gibi birakilabilir.

Kusurlu yiizey alani orani (%), etkilenen alan / dikkate
alinan alan (6rnek. Levha ylizey alani) x 100% olarak

elde edilir.

Belirli bir alana dagimis ylizey sireksizliklerinde,
etkilenen alan, sireksizligin ¢evresini 20mm mesafede
takip eden surekli bir gizgi ¢izilerek elde belirlenir. (Sekil
1.1)

Kime halinde gorinen yiizey sireksizliklerinde,
etkilenen alan, sireksizligin ¢evresini 20mm mesafede

takip eden surekli bir gizgi cizilerek belirlenir (Sekil 1.2).

2.3 Hatalarin Onarilmasi

Kusurlar, IACS Rec.12'ye (ref. A12) uygun olarak,

taslama ve/veya kaynak dolgusu ile giderilecektir.

TURK LOYDU - 2013
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Tablo 1.1 Onarim gerektirmeyen kiguk hatalara ait sinirlar

Kusurlu alan orani (%) 15~20% 5~15% 0~5%
t <20 mm 0.2 mm 0.4 mm 0.5 mm

20 mm <t <50 mm 0.2 mm 0.6 mm 0.7 mm
50 mm <t 0.2 mm 0.7 mm 0.9 mm

- istavroz veya T- birlesmeleri bolgesinde, dis
kaplama ve mukavemet givertesi kaplamasi igin
1600mm,

- Dis kaplama, mukavemet guvertesi kaplamasi ve
diger ana elemanlar i¢in 800mm,

- Diger yapi elemanlari igin 300mm.

Levhanin kenarinin katmerlesmesinde, katmerli
kizim taslanir ve Sekil 1.3'te goruldugu gibi
kaynakla doldurulur. Katmerlegsme levha yiizeyine
yakinsa, onarim iglemi Sekil 1.4’te goruldugu

sekilde yapilir.

Sekil 1.1 - izole siireksizlik tarafindan etkilenen
alanin bulunmasi
(Ref. Nr. EN 10163-1:2004+AC:2007 E)

2.4 Diger Hatalar

24.1 Katmerlegsme

Katmerlesme nedeni ve kapsami, celik fabrikasinda

sorusturulacak. Boélgesel katmerlesmede, levhanin
bozulmus kismi kesilir ve hatasiz bir levha ile degistirilir.

Sekil 1.2 - Kime halinde sireksizlik tarafindan

Levha ile degistirilerek onarilacak levhanin minimum

genisligi:

etkilenen alanin bulunmasi
(Ref. Nr. EN 10163-1:2004+AC:2007 E)

TURK LOYDU - 2013
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242 Kaynak Gapaklari
Kaynak capaklari, boya sisteminin ihtiyacglarina gére
asagida listelenen yerlerde, taslama veya diger metal
ylzeyi temizleme ydntemlerini kullanmak suretiyle
tamamen temizlenecektir. (Tablo 1.26):

- Dis kaplama,

- Acik giverte kaplamasi,

- Kimyasal madde tanklari,

- icme suyu ve tath su tanklari,

- Yaglama yagi, hidrolik yad tanklari ve servis

tanklari

E. Gazla Kesme

Kesilen kenarlardaki purizlilik degeri agagidaki
gereksinimlere uygun olacaktir:

Serbest Kenarlar :

Standart Sinir
150 pm 300 pm
500 pum 1000 pm

Mukavemet elemanlari

Diger elemanlar

Sekil 1.3

Kaynakl Kenarlar :
Standard Sinir

Mukavemet elemanlari 400 pm 800 pm

Diger elemanlar 800 pm 1500 pm

F. Tekne Elemanlan igin Ana Imalat

Toleranslari

1. Flencli takviye elemanlari ve flencli braketler
(Tablo 1.2).

2. imal edilmis profiller (Tablo 1.3).

3. Ondile perdeler (Tablo 1.4).

4. Punteller, braketler ve stifnerler (Tablo 1.5).

5. Tavlama 1sis1 igin maksimum isitma sicakligi
(Tablo 1.6).

6. Blok montaji (Tablo 1.7).

7. Ozel alt montaj (Tablo 1.8).

)

Sekil 1.4
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1-6 B6lim 1 — Yeni insa Edilen Gemiler icin insaat ve Diizeltme Kalite Standartlari F,G,H,
8. Tekne formu (Tablo 1.9). 3. Alin ve i¢ kose kaynag: iscilikleri (elle veya yari-
otomatik kaynak) (Tablo 1.16)
9. Takviyeler arasi kaplama levhalarinin
deformasyonu (Tablo 1.10). 4. Alin kaynagi icin kaynak agzi hazirhgr (otomatik

10. Takviyelerle birlikte kaplama levhalarinin
deformasyonu (Tablo 1.11).

11. Dusik sicaklikta, tekne celigi kaynatmak igin 6n
Isitma (Tablo 1.12).

G. Aligtirma ve Kagikliklar

Yeni ingaatlarda, gemi elemanlarinin alistiriimasi ile ilgili
kalite standartlari Tablo 1.13 te verilmistir. Tirk Loydu,
asagida belirtilen 6zel durumlarda, daha kigik tolerans
degerleri talep edebilir:

Yiksek gerilme yigilmalari olan bdlgelerde,

- Yorulma olasihgi olan bdélgelerde,

- Blok montaji ek yerlerinde,

- Yuksek cekme gerilmeli bélgelerde

H. Kaynak Ayrintilari

Kaynak agzi hazirhgr; IACS, URW28 (ref. A10) veya TL
tarafindan kabul gorilen diger bir standarda uygun
nitelikte olacaktir

Baz tipik agiz hazirliklari, bilgi icin Tablo 1.14, 1.15 ve
1.17°de gosterilmistir.

1. Alin kaynagdi icin kaynak agzi hazirhgi (elle veya
yari-otomatik kaynak), (Tablo 1.14

2. ic kose kaynagi icin kaynak agzi hazirhgi (elle
veya yari-otomatik kaynak) (Tablo 1.15)

kaynak) (Tablo 1.17)

5. Kaynaklar arasi mesafe (Tablo 1.18)

I Duzeltmeler
Bitiin ana duzeltme iglemleri, yiklenici tarafindan yeni
inga talimatlar dogrultusunda onaylanmak igin Turk

Loydu’na raporlanmahdir

Bazi tipik diizeltme érnekleri Tablo 1.19'da verilmistir.

1. Kagiklklarin diizeltimesi (Tablo 1.19)

2. Alin  kaynaginda kaynak agzi hazirhginin
duzeltmesi (elle veya yari-otomatik kaynak)
(Tablo 1.20)

3. ic kiose kaynaginda kaynak agzi hazirhginin
duzeltiimesi (elle veya yari-otomatik kaynak)
(Tablo 1.21)

4. Alin ve i¢c kdse kaynaklarinin dizeltiimesi (elle

veya yari-otomatik kaynak) (Tablo 1.22).

5. Kaynaklar arasi mesafenin duzeltiimesi (Tablo
1.23).

6. Hatali acikliklarin dizeltiimesi (Tablo 1.24).

7. insert levhasi ile diizeltme (Tablo 1.25).

8. Kaynak yiizeyinin diizeltiimesi (Tablo 1.26).

9. Kaynak duzeltmeleri (Tablo 1.27).
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Tablo 1.2 — Flengli Takviye elemanlar ve flengli braketler
Ayrinti Standart deger Sinir deger Aciklama
Fleng genigligi
et a ol
_— |
F 3
+5mm
b +3 mm
¥
Dogru olcilere gore
Fleng agisal sapmasi
a |
N |
o
= K3
/—j ? a dlcusunin beher
i 5 mm S
i +3 mm 100 mm. si igin
|
|
e
Dogru olgilere gore
Fleng ve gdvde dizlemindeki
dizgunlik
+10 mm +25 mm Beher 10 m
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Tablo 1.3 — imal edilmis profiller

Ayrinti Standart deger Sinir deger Aciklama
Posta ve boyuna elemanlar
— ’4_
| i
A\
+15mm +3mm a Olcusunin beher

100 mm. sii¢in

Alin lamasinin agisal sapmasi

e

///_\%‘_H“' d
—TTT T

d <3+ a/100 mm

d<5+a/100 mm

Kiriglerin enine elemanlarin Uist
ucundaki ve flenclerindeki sapma

+ 10 mm

+ 25 mm

Beher 10 m. de
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Tablo 1.4 — Ondile perdeler
Ayrinti Standart deger Sinir deger Aciklama
Mekanik egme
t Malzeme soduk
v . R > 3t mm flenglemeye(§ekil
- \ R = 4.5t mm CSR'a tabi, 2t mm(2) verme) ve kose
Ay gemiler icin (1) civarindaki
R™ | ¢ kaynaga uygun
| olacaktir
Onddlenin derinligi
+3 mm +6 mm
Ondiilenin genisligi
+3 mm +6 mm
Gergek degerlere goére
h:+25mm h:+5mm

onddlenin arahgi ve derinligi

il

Digerperdelerleayni

hizada degilse
P:+6mm

Diger perdelerle ayni
hizada ise

P:+x2mm

Digerperdelerleayni

hizada degilse
P:+9mm

Diger perdelerle ayni
hizada ise

P:+£3mm
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Tablo 1.4 ile ilgili notlar:
(1) Yiiriirliige giris tarihleri 1.Temmuz.2010 ve 1.Temmuz.2012 olan “Common Structural Rules for Bulk Carriers” kurallarina gore
insa edilen CSR Dékme Yiik Gemileri igin, standart R> 2t mm dir.
(2) CSR’e tabi gemiler igin, asagida verilen isteklerin karsilanmast kosuluyla, soguk sekil verilen levhalarin izin verilen egme i¢
yarigapt azaltilabilir.
Egme i¢ yaricap, fiili levha kalinliginin 4,5 katindan daha kiiciik bir degere azaltildiginda, ilgili veriler saglanacaktir. Egme
yarigap, hi¢hir halde, fiili levha kalinhiginin 2 katindan daha kiigiik olamaz. Asgari olarak, asagidaki ilave isteklere uyulacaktir:
a) tiim egilmis levhalar igin:

o Egilmis alanin %100 goz muayenesi yapilacaktir.

o Manyetik pargacik testi ile rastgele controller yapilacaktir.
b) yanal sivi basincina maruz ondile perdeler icin, madde a)’ya ilave olarak:

o Celik malzeme D/DH veya daha yiiksek kalitede olacaktir.

Malzeme, uzama-yaslanmasi durumunda darbe testine tabi tutulacak ve burada verilen istekleri karsilayacaktir. Deformasyon, taspyiit
levha malzemesinin fiili kalinligi ve rogq egme yarigapi olmak iizere, tapin (2 Vpag + taspuite) formall ile hesaplanan , iiretim sirasinda
uygulanan maksimum deformasyona esit olacaktir. Orneklerden biri, hesaplana deformasyonda veya % 5 (hangisi biiyiikse) plastik
olarak uzamaya tabi, tutulacak, 250 °C’da bir saat yapay olarak yaslandirilacak ve daha sonra ¢entik darbe testine tabi tuutlacaktir.

Uzama yaslanmasindan sonraki ortalama darbe enerjisi, kullanilan ¢eligin kalitesi icin gerekli olan darbe isteklerini karsilayacaktir.

TURK LOYDU - 2013



B6lim 1 — Yeni Inga Edilen Gemiler icin insaat ve Diizeltme Kalite Standartlari 1-11
Tablo 1.5 — Punteller, braketler ve stifnerler
Ayrinti Standart deger Sinir deger Aciklama
Punteller (gliverteler arasinda)
1
I|II ll'll
(R
II II|
| |
— e 4 mm 6 mm
I
|
[
.'I .I'I
[
II Ill.
Silindirik yapinin ¢api (punteller,
direk, vs.)
+ D/200 mm + D/150 mm

7N

I —

1
\\. ."I

NS

maks. + 5 mm

maks. 7.5 mm

Devrilme braketi ve kiigik
stifner, serbest kenardaki sapma

a<t/2mm

Silindir yapinin ovalligi

dmax— dminS O.OZdeaX
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Tablo 1.6 — Tav 1sitmasi icin maksimum isitma sicakhgi

Ayrinti

Konvansiyonel islem

AH32-EH32 &
AH36-EH36

TMCP type
AH36-EH36
(C esdeger > 0.38%)

sogutmasi

Standart deger Sinir deger Aciklama
Isitmadan hemen sonra 650°C altinda
su sogutmasi
Isitmadan sonra hava 900°C altinda

Isitmadan sonra hava
sogutmasinin ardindan
su sogutmasi

900°C altinda (su
sogutmasina
baslama sicakhgi
500°C altinda
olmalidir)

TMCP tipi
AH32-DH32 &
AH36-DH36

(C esdeger < 0.38%)

TMCP type
EH32 & EH36
(C esdeger < 0.38%)

Isitmanin veya hava
sogutmanin hemen
ardindan su sogutmasi

Isitmanin veya hava
sogutmanin hemen
ardindan su sogutmasi

1000°C altinda

900°C altinda

Not:

Mn Cr+Mo+V Ni+Cu

+ (%)

Ceg=C+—+
6

5 15
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Tablo 1.7 Blok Montaji
Ayrinti Standart deger Sinir deger Aciklama
Dz panel montaji
Boy ve geniglik +4 mm +6 mm
Carpiklik (Burulma) +10 mm +20mm
Diyagonal +5mm +10mm
i¢ elemanlarin panelden sapmasi 5 mm 10mm
Egimli panel montaji
Boy ve genislik +4 mm +8 mm
evrede Olgulir
Carpiklik (Burulma) + 10 mm +20 mm ¢ ¢
Diyagonal + 10 mm + 15 mm
ic elemanlarin panelden sapmasi 5 mm 10 mm
3 boyutlu diiz blok montaiji
Boy ve geniglik +4 mm +6 mm
Carpiklik (Burulma) +10 mm +20 mm
Diyagonal +5mm + 10 mm
ic elemanlarin panelden sapmasi 5 mm 10 mm
Burkulma
+10 mm +20 mm
Ust ve alt paneller arasindaki sapma
+5mm +10 mm
3 boyutlu egimli bloklar
Boy ve genislik +4 mm +8 mm
Carpiklik (Burulma) +10 mm + 20 mm
Cevrede olgulur
Diyagonal + 10 mm + 15 mm
ic elemanlarin panelden sapmasi +5mm +10 mm
Burkulma
+15 mm + 25 mm
Ust ve alt paneller arasindaki sapma
=7 mm +15 mm
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Tablo 1.8 Ozel Alt Montaj

Ayrinti Standart deger Sinir deger Aciklama

Ust ve alt pimler arasi mesafe £5mm +10 mm
Bosanin kig kenari ile kig perde
arasi mesafe *5mm +10 mm
Ki¢ postanin alt montajinin burulmasi

5 mm 10 mm
Dimenin saft merkezinden sapmasi 4 mm 8 mm
Diimen sacinin burulmasi 6 mm 10 mm
Ana makina temellerinin Gst sacindaki S mm 10 mm
duzluk
Ana makina temellerinin st sacinin enine +4mm +6 mm
genisligi ve boyuna uzunlugu
Not:

Eger makine ve ekipman Ureticilerinin boyut ve tolerans gereksinimleri varsa bunlar yerine getirilmelidir.
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Tablo 1.9 Tekne formu

Ayrinti Standart deger Sinir deger Aciklama
Omurga diizgunlugua
a7 v J 14 beher 100 m.
(RS — LI +50mm Omurga boyu igin
T
+15 mm
x Sapma, dizayn
‘-x-\ +30 mm hattindan
\ Olculmelidir
-
—
Kig taraf kalkikligi
—~ !
-H-""-.. \."
J/ +20 mm
\.\‘ |
.—»f/l
_L |
1
Gemi ortasindaki sintine kalkikhgi
;I l Sapma, dizayn
hattindan
] l +15mm slgiilmelidir
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Tablo 1.9 Tekne formu (devam)

Ayrinti

Standart deger

Sinir deger

Aciklama

Dikmeler arasi boy

+L/1000 mm L mm
olarak

100 m. ve daha biiyuk
gemiler icin ugulanir.
Olcuim kolaylig!
acisindan bas tarafin
egrisinin basladigi
yerden de bas dikme
mesafesi alinabilir.

Gemi ortasindaki genislik

+B/1000 mm B mm
olarak

Genisligi 15 m. ve daha fazla olan
gemilere uygulanir. Ust
glverteden ol¢ulur.

Gemi ortasindaki derinlik

+D/1000 mm D mm
olarak

Derinligi 10 m. ve daha fazla olan
gemilere uygulanir. Ust
guverteden olgulur.

Tablo 1.10 Takviyeler arasi kaplama levhalarinin deformasyonu

Ayrinti Standart deger | Sinir Aclklama
deger
Paralel kisim (borda ve
dip) 4 mm
Dis kaplama
Bas ve kig kisim 5mm
8 mm
Tank Ustu levhasi 4 mm
Boyuna perde
Perdeler Enine perde 6 mm
Calkanti perdesi
Paralel kisim 4 mm 8 mm
Bas ve kig kisim 6 mm 9 mm
Mukavemet giivertesi
Kaplamali kisim 7mm 9 mm
Kaplamasiz kisim 6 mm 8 mm ez Mo
Diger giverteler Kaplamali kisim 7'mm 9 mm - + L
- 3 »
Kaplamasiz kisim 4mm 8 mm
Bas kasara ve ki¢ glverte 6 mm omm
Kaplamali kisim
Kaplamasiz kisim 4 mm 6 mm
Ust bina giiverteleri
7 mm 9 mm
Kaplamali kisim
Dis cidar 4 mm 6 mm
Ust bina duvarlari ic perdeler 6 mm 8 mm
Kaplamali kisim 7 mm 9 mm
Ig:“elem_anlar (kirigin 5 mm 7 mm
govdesi vs.)
Cift dipteki dosek ve 5 mm 8 mm

kirigler
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Tablo 1.11 Takviyelerle birlikte kaplama levhalarinin deformasyonu

Ayrinti Standart deger Sinir deger Aciklama
Dis kaol Paralel kisim *+21/1000 mm | +31/1000 mm | = posta arasi
I$ kaplama mesafe
Bas ve kig kisim +31/1000 mm | +41/1000 mm
0 ivei Araligin ortasindan
Mukavemet givertesi vei¢ | £31/1000 mm | £41/2000mm | oy oo
dip kaplamasi Glctlecek
min.I=3000 mm

Perdeler - +51/1000 mm (mi )
Mukavemet glvertesi
Ustiindeki yasam mahali ve - +51/1000 mm +6 1/1000 mm
digerleri

€1 Emm £

| = takviyelerin desteklenmeyen boyu
(minimum.1=3000 mm)

F {%}1

Araligin ortasindan dlgulecek.

Tablo 1.12 Dusguk sicakliktaki tekne ¢eligi kaynagi icin 6n 1sitma

Standart deger Sinir deger Aciklama
On isitmaya gerek Minimum 6n
Ayrints duyan temel gelik 1sitma sicakhgi
sicakligi
Normal
mukavemetli A B, D E -5 °C altinda
celik
Yiuksek
mukavemetli celik 0 °C altinda
(TMCP tipi) 20°C (1)
AH32 — EH32
Yiilksek AH36 — EH36
mukavemetli celik 0 °C altinda
(konvensiyonal
tip)
Not:

(1) Bu seviyedeki 6n wsitma kaynak prosediiriinde daha yiiksek bir seyive olmadikca uygulanacaksr
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Tablo 1.13 Ahstirma ve kacgikliklar

Ayrinti Standart deger Sinir deger Aciklama
Alin birlegtirmelerinin alistiriimasi
t
; / a<0.15t
T mukavemet t'nin sac
elemanlari kalinligindan disik

maksimum 4.0 mm

t
a<0.2t
/ Digerleri:

olmasi durumunda

ic kose birlestirmelerinin

alistiriimasi
t Mukavemet elemanlar ve
N le— yliksek gerilimli elemanlar
P 4
; L as<t1/3
W2 v
% —i‘a | Digerleri:
R TS TR ' asty/2
)

ti<t,

Alternatif  olarak,
meyil  hizalamak
icin kullanilabilir.

tz’ln t; den kuguk
oldugu
durumlarda t1
yerine tz alinir.

ic kose birlestirmelerinin alistirimasi:

2 b
t2f2\\2 r's

Mukavemet elemanlari
ve yuksek gerilimli

ek elemanlar
t3
ast1/3
s Digerleri:
? asty/2
{
i
B s
ot
> len
h
/2 '4/2

Alternatif olarak,
meyil hizalamak igin
kullanilabilir.

t3’Un t; den kuguk
oldugu durumlarda
ty yerine tz alinir.
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1-19

Tablo 1.13 — Alistirma ve Kagikhklar (devam)

Ayrinti Standart limit Sinir deger Aciklama
T-kirislerin flenclerinin alistirmasi
_____________________ Mukavemet elemanlari -80
a <0.04b (mm) a=comm
aT b
b (mm)
t-profili, L késebenti veya balph
lamanin yiksekliginin alistiriimasi
a t
A 4 ‘ Mukavemet elemanlari
f a<0.15t
a=3.0mm
Digerleri :
a<0.20t
Panel stifnerlerin alistiriimasi
1
d=<L/50
Braket/ devamsiz eleman ile stifner
arasindaki aralk
‘ a<2.0mm a=3.0mm
|
Bindirme kaynaklarinin alistirimasi
S
a<2.0mm a=3.0mm

| t
N N B

—

TURK LOYDU - 2013




1-20 B6lim 1 — Yeni Inga Edilen Gemiler icin insaat ve Diizeltme Kalite Standartlari

Tablo 1.13 — Ahstirma ve Kagikliklar (devam)

Ayrinti

Standart deger

Sinir deger

Aciklama

Kemere ve posta arasindaki aralik

Ji
Al a<2.0mm a=5.0mm
-
|
i
|
|
|
|
Profil gecis deliginin kaciklig
’ \. 4 Y
AN i 1% =
[ ! s<2.0mm s=3.0mm
ol N
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Tablo 1.14 — Elle veya Yar Otomatik yapilacak kaynak i¢in agiz arahigi

Ayrinti Standart Deger Sinir Deger Aciklama
Diz alin t<5mm
G<3mm G=5mm Nota bakiniz
Tek tarafli V alin t>5mm
t
v -
i
/
¥ [ G<3mm G=5mm Nota bakiniz
I
G
Kalin t>19 mm
t
P
€
— & S G<3mm G=5mm Nota bakiniz
e
G
Esit acili X alin
-, !
ARG
z"z i o
B G<3mm G=5mm Nota bakiniz
| N
G
Farklr acili X alin
(I
¥ .
N A
1 |~
_r_....f] | i G<3mm G=5mm Nota bakiniz
ol
G

Not :

URW 28’e (ref. A10) veya TL tarafindan kabul edilen diger taninmis standardlara gore, ,farkir agiz hazirliklar: TL tarafindan
kabul edilebilir veya onaylanabilir.

Elle kaynak dusindaki kaynak prosedirleri igin C, 2. Qualification of weld procedures kismina bakiniz..
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Tablo 1.14 - Elle veya Yar1 Otomatik yapilacak kaynak i¢in agiz araligi (devam)

Ayrinti Standart deger Sinir deger Aciklama

V alin, sirt lamali (gegici veya kalici)
tek tarafli kaynak

. L G=3to9mm G=16 mm Nota bakiniz

V alin

G=3mm G=5mm Nota bakiniz

Not :
UR W28’e (ref. A10) veya TL tarafindan kabul edilen diger taninmuis standardlara gore, ,farkli agiz hazirliklar: TL tarafindan

kabul edilebilir veya onaylanabilir.
Elle kaynak digindaki kaynak prosedirleri icin C, 2. Qualification of weld procedures kismina bakiniz..
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Tablo 1.15 — Elle veya Yari-Otomatik i¢c kose kaynapi i¢in kaynak agzi hazirhigi

Ayrinti Standart deger Sinir deger Aciklama
Diz i¢ kose
t
i G G<2mm G =3 mm Nota bakiniz
Aclli i kdse
G G<2mm G=3mm Nota bakiniz
Sabit sirt lamal V kaynak agizli i¢
kose
t
‘_
Mukavemet
G<4-6 elemalari igin
= <4-6mm
0° l o — ano o G =16 mm normalde
/ 0° =30°to 45 uygulanmaz.
v G
T Nota bakiniz
V kaynak agizli i¢ kose
t
Nota bakiniz

_LG
1

G<3mm

Not :

URW 28’e (ref. A10) veya TL tarafindan kabul edilen diger taninmuis standard gore, ,farkli agiz hazirliklar: TL tarafindan kabul

edilebilir  veya onaylanabilir.

Elle kaynak digindaki kaynak prosedirleri icin C, 2. Qualification of weld procedures kismina bakiniz..
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Tablo 1.15 — Elle veya Yari-Otomatik i¢c koge kaynagi i¢in kaynak agzi hazirhgi (devam)
Ayrinti Standart deger Sinir deger Aciklama
“J” Kaynak agizli i¢ kdse
A,I L
*\_\\\ l 'I:-'.-
= . G=25-4mm Nota bakiniz
Simetrik “K” Kaynak agizli
ic kdse t > 19 mm
| t
/ G G=<3mm Nota bakiniz
\\_, i 3
Asimetrik “K” kaynak agizl
ic kdse t > 19 mm
L
| G<3mm Nota bakiniz
alts ]
Simetrik cift tarafli “J” kaynak agizl i¢
koése
t
\\\ G G=25-4mm Nota bakiniz
X
Not :
URW 28’e (ref. A10) veya TL tarafindan kabul edilen diger taninmuis standard gore, ,farkli agiz hazirliklar: TL tarafindan kabul
edilebilir  veya onaylanabilir.
Elle kaynak disindaki kaynak prosedirleri icin C, 2. Qualification of weld procedures kismina bakiniz..
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Tablo 1.16 Elle veya yari-otomatik tipik alin ve ic kose kaynagi iscilikleri
Ayrinti Standart deger Sinir deger Aciklama
Alin kaynagi dikis siskinligi agisi
6 <60° 6 <90°
h <6 mm
Alin kaynagi yanma ¢entigi (undercut)
D D <0.5mm
mukavemet
elemanlari

D < 0.8 mm diger

elemanlar
i kdse kaynagi ayak boyu
s 20.9sq Sd = S icin mm
a = 0.9ag cinsinden dizayn
degeri
kisa kaynak aq = aicin mm
boylarinda cinsinden dizayn
degeri
s = ayak boyu; a = bogaz kalinhigi
i kdse kaynag dikis siskinligi agisi
0 <90°
ic kdse kaynagi yanma centigi
(undercut)
D <0.8mm
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Tablo 1.17 — Otomatik Ark Kaynagi

Ayrinti Standart deger Sinir deger Aciklama

Toz alti kaynagi (SAW)

\\ / 0<G=<0.8mm G=2mm Nota bakiniz

Not :

URW 28’e (ref. A10) veya TL tarafindan kabul edilen diger taninmg standardlara gore, ,fark/r agiz hazirliklar: TL tarafindan
kabul edilebilir veya onaylanabilir.

Elle kaynak dusindaki kaynak prosedirleri igin C, 2. Qualification of weld procedures kismina bakiniz..
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Tablo 1.18 — Kaynaklar arasi mesafe
Ayrinti Standart Deger Sinir Deger Aciklama
Kaynak dikisleri Gizerindeki cugul
| \ Mukavemet kd degeri alin
\ \ elemanlari aynagl
: | d=5mm sonundan i¢
' | - kdse kaynaginin
) T \ . sonuna
: o : Diger olculecektir
—l elemanlar
d d=0mm
iki alin kaynagi arasindaki mesafe
/ / d=0mm
,4 /
L ] J/
Alin kaynagi ile i¢ kdse kaynagi
arasindaki mesafe
Mukavemet “d” degeri alin
elemanlar : kaynag
d =10 mm sonundan ic

Diger elemanlar:

kose kaynaginin
sonuna

d=0mm oOlculecektir

Aln kaynaklari arasindaki mesafe

I : — Delikler igin
e d =30 mm
- d
Y !—H

Levhalar icin : 150 mm
| S d =300 mm
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Tablo 1.19 Kacikhklarin dizeltiimesi

Ayrinti

Diizeltme Standardi

Aciklama

Aln birlestirmelerin alistiriimasi

Mukavemet elemanlari
a>0.15 t1veya a > 4 mm ise yeniden
alistirma yapilir

Diger elemanlar
a>0.2t1 veya a >4 mm ise yeniden
alistirma yapilir

t1 = kiicUk levha kalinhgi

t,
-

ff2
b2 (3

tald
_tz." a

t,<t,

a) Mukavemet elemanlarinda ve
yuksek mukavemetli celiklerde
t1/3 <a<ti/2ise genelde kaynak
bogazi %10 arttirilir.
a>t1/2ise en az 50a mesafeden
yeniden aligtirma yapilir

b) Diger elemanlarda
a>t1/2ise en az 30a mesafeden
yeniden alistirma yapilir

Alternatif olarak, meyil hatti
hizalama kontrolii icin
kullanilabilir.

ts degeri ti’den daha az ise t1
degeri yerine ts kullanihr.

T profillerinin flenglerinin alistiriimasi

0.04b < a £0.08b, maks. 8mm ise,
En az L = 3a mesafede kdseler
diizgiin gecis saglanacak sekilde
taslanir.

Eger a > 0.08b veya a > 8 mm ise,
En az L = 50a mesafede yeniden
alistirma yapilir

T-profillerin, L kbsebentlerin veya
balpli lamalarin yiiksekliklerinin

alistirimasi
v

A

¥

3 mm < a <6 mm ise, kaynakla gecis
saglanir

a>6 mmise,

ana mukavemet elemanlari i¢in en
az L = 50a,

diger elemanlar icin en az L = 30a
mesafede yeniden alistirma yapilir

Bindirme birlestirmelerinin alistiriimasi

3 mm < a<5mmise, kaynak ayak boyu,
3 mm den fazla bosluklarda aralik artim
miktari kadar arttirihr

a > 5mm ise, elemanlar yeniden aligtirilir
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Tablo 1.19 Kagikliklarin diizeltimesi (devam)

Ayrinti

Diizeltme Standardi

Aciklama

Braket / devamsiz eleman ile stifner
arasindaki aralik

1
i a

3mm<as5mmise,
Kaynak ayak boyu, 3 mm den fazla
bosluklarda aralik artim miktari kadar arttirilir

5mm < a <10 mm ise,
30° - 40° ‘lik pah kinilir ve kaynakla
doldurularak gecis saglanir

a> 10 mm ise,
Aralik 50 mm. ye arttirilir ve bir kapama
sacl Konulur e

1>,

b = (2t + 25) mm, min. 50 mm

Kemere ile posta arasindaki aralik

il

3mm<as<5mmise,

Kaynak ayak boyu, 3 mm den fazla
bosluklarda aralik artim miktari kadar arttirilir

a > 5 mm ise, yeniden alistirma yapilir
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Tablo 1.19 Kagikliklarin diizeltimesi (devam)

Ayrinti

Diizeltme Standardi

Aciklama

Cogulun konumu

d<75mm
cogul ile gecis deligi arasindaki kisim
kesilerek biyik bir kapama saci konulur

b (min. 50mm)

veya, cogul Gzerine kii¢lik bir kapama
saci Konulur

N

veya, cogulu da kapsayacak bir kapama saci
konulur

Profil gecis deliginin kacikhgi

3mm<s<5mmise,
Kaynak ayak boyu, 2 mm Uzerindeki aralik
artim miktari kadar arttirilir

5mm<s <10 mmise,
Bogaz kisminda pah kirilir ve kaynakla
doldurularak gecis saglanir

: I [l
! [ I
NI
. .’/. \1 :
s o %% ol
4

s > 10 mm. ise,
profil gegisi genigletilir ve gegcis ile ayni
yukseklikte bir kapama saci konulur

r/7

b
il

20mm <b <50 mm
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Tablo 1.20 — Elle veya Yari-Otomatik alin kaynaginda, kaynak agzi hazirhginin diizeltiimesi

Ayrinti

Diizeltme Standardi

Aciklama

Diz alin

G <10 mm ise,
Bir kenara 45° pah kirilir ve
kaynakla doldurulur

G >10 mm ise,
Althk kullanarak kaynakla doldurma yapilir,
altlik ¢cikarilarak kok oyulur ve kapatma
kaynagi yapilir, veya min. 300 mm
genigliginde insert levhasi konulur

Tek tarafli V alin

—

K alin
b e
Esit acili X alin
- @&

Farkli acili X alin

e

G

5 mm < G < 1.5t (maksimum 25 mm) ise,
Agzin bir tarafi veya her ik tarafi maksimum
t/2 de@erine kadar, gerekirse altlik kullanarak,
kaynakla doldurulur.

Eger altlik kullaniliyorsa, althk ¢ikarilarak, kok
oyulur ve kapatma kaynagi yapilir.

max. t/2

—
N A

Uygun kaynak proseduri
spesifikasyonu esas alinarak, TL
tarafindan onayli althk malzemesi
kullaniimak suretiyle farkli kaynak
diizenlemeleri kabul edilebilir.

G >25mmveya G > 1.5t ise
(hangisi kiciikse), genisligi en az
300 mm olan bir insert levhasi
konulur

Min. 300 mm
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Tablo 1.20 — Elle veya Yar-Otomatik alin kaynaginda, kaynak agzi hazirhginin diizeltilmesi (devam)

Ayrinti Diizeltme Standardi Aciklama
V alin, tek tarafli kaynak 5mm < G = 1.5t mm (maksimum 25
mm) ise,
t Agzin bir tarafi veya her iki tarafi “sinir”
—_— degerine yakin olacak sekilde kaynakla
doldurulur. (Limitler i¢in Tablo 1.14 e
bakin)
f | Eger altlik kullaniliyorsa, althk
> cikarilarak, kok oyulur ve kapama
G kaynagi yapilir.
Limitler icin,

Bknz.Tablo 1.14

V alin

G>25mmveyaG > 15tise,

t
T Genisligi en az 300 mm olan bir insert
levhasi konulur

D

Min. 300 mm.
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Tablo 1.21 — Elle veya Yari-Otomatik i¢c kose kaynaginda, kaynak agzi1 hazirhginin diizeltilmesi

Ayrinti

Diizeltme Standardi

Aciklama

Duz i¢ kose

3mm<G<5mmise,
Ayak boyu, kural ayak boyu + (G-2) kadar
arttinilhr

5mm<G<16 mmveyaG < 1.5tise,
30° - 45° pah kirilir. Althkla veya althksiz
olarak kaynakla doldurulur, taglanir ve
kaynatilir.

— «

30° to 45° s

{ G

G > 16 mm veya G > 1.5 tise, Genisligi en
az 300 mm olan bir insert levhasi konulur

0.
minimum
| minimuim

Layner kullanarak onarim

d

|
e

v

toststq
G<2mm
a =5 mm + i¢ kdse kaynak ayak boyu

Kargo bélgesi ve laynere
dik dogrultuda ¢cekme
gerilmesi olan yerlerde
kullaniimaz
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Tablo 1.21 — Elle veya Yari-Otomatik i¢ kogse kaynaginda, kaynak agzi hazirhginin diizeltilmesi (devam)

Ayrinti Duzeltme standardi Aciklama

“V" kaynak agizl i¢ kose 3 mm < G <5 mm ise, kaynakla doldurulur

5mm< G <16 mmise,

Altlikh veya altliksiz olarak kaynakla

t doldurulur, altlik kullanilmissa ¢ikarilir, kok
oyulur ve kaynak yapllir.

- e

° L

G > 16 mm ise,
Genisligi en az 300 mm olan bir insert
levhasi konulur

360G

minimum
minimuim
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Tablo 1.21 — Elle veya Yari-Otomatik i¢ kogse kaynaginda, kaynak agzi hazirhginin diizeltilmesi (devam)

Ayrinti

Diizeltme standardi

Aciklama

“J” kaynak agizh i¢ kdse

_¥

“V"kaynak agizli i¢ kdse ile ayni

Simetrik “K” kaynak agizli i¢ kése

]
“v-..’:.q__

Asimetrik “K” kaynak agizl i¢ kose

Simetrik cift tarafli “J” kaynak agizl i¢
kose

5mm< G <16 mm ise,

Seramik veya onayl diger bir althk
kullanilarak kaynakla doldurma yapilr,
althk cikarilir, kok oyulur ve kaynak

yapilir.

G > 16 mm ise,
Genisligi en az 300mm olan bir insert
levhasi konulur.
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Tablo 1.22 — Elle veya Yari-Otomatik yapilacak alin ve i¢ kose kaynaklarinin diizeltiimesi

Ayrinti

Diizeltme standardi

Aciklama

i¢c kdse kaynagi ayak boyu

Kaynak yapilarak ayak veya bogaz arttirilir

ic kose kaynag dikis siskinligi acisi

6 >90° ise,
gereken durumlarda 6 < 90° 'yi saglayacak
sekilde taslama ve kaynak yapilir

Aln kaynag dikis siskinligi acisi

t e”/\

0 >90° ise,
gereken durumlarda 6 < 90° ‘yi saglayacak
sekilde taslama ve kaynak yapilir.

Aln kaynagi yanma centigi
(undercut)

_— e

Mukavemet elemanlari igin
0.5mm<D<1mmise,

diger elemanlar icin 0.8 mm <D <1 mm
ise,

¢entik lokal olarak taslanir veya kaynakla
doldurulur.

Egder D > 1 mm, ¢entik kaynakla doldurulur

ic kdse kaynag yanma centigi
(undercut)

0.8 mm <D <1 mm ise, ¢entik lokal
olarak taglanir veya kaynakla
doldurulur.

Egder D > 1 mm, ¢entik kaynakla doldurulur

Minimum diizeltme kaynak
uzunlugu igin bkz. Tablo

1.27
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Tablo 1.23 — Kaynak arasi mesafenin dizeltilmesi

Ayrinti

Diizeltme standardi

Aciklama

Kaynak dikisleri Gizerindeki cogul

Gerekli mesafe elde edilecek sekilde delik
biyutulur ve taglanir
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Tablo 1.24 Hatah agikhklarin diizeltilmesi

Ayrinti

Diizeltme standardi

Aciklama

Hatali olarak ac¢iimig delikler D < 200mm

Mukavemet elemanlarinda:
Capi en az 75 mm olacak sekilde delik
acilir, tapa konulur ve kaynatilir

o

0 =30 -40°
G=4-6mm
1/2t<ty <t
| =50 mm

veya,
300 mm capinda delik agilir, insert
levhasi konulur ve kaynatilr

Diger elemanlarda:

300 mm capinda delik acllir, insert
levhasi konulur ve kaynatilir, veya
bindirme levhasi

konulur ve kaynatilr

tp =t L=50 mm, min

ic kose kaynagi alin
kaynagindan sonra yapilir.

Yiksek gerilmeli veya
yorulma olan bélgelere
tapanin konulmasi TL
tarafindan onaya tabidir

Hatali olarak agilmis delikler D =200

mm

|

Mukavemet elemanlarinda:
delik acilir, insert levhasi yada bindirme
levhasi konulur ve kaynatilir

Mukavemet elemanlari digindakilerde:
300 mm capinda delik agilir, insert levhasi
yada bindirme levhasi konulur ve kaynatilir

t1 =t2 L =50 mm, min
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Tablo 1.25 — insert levhasi ile diizeltme

Ayrinti Duzeltme standardi Aciklama
insert levhasi ile diizeltme
2
L -
()
B L = 300 mm minimum
N x e B = 300 mm minimum
1
M R =5t mm
100mm minimum
2 .
L &) Once
—— » (1) No.lu insert levhasi dikisi
(2) e - kaynatilir.
(2) No.lu ana dikis disa dogru en az
ok P B 100 mm sokiilerek yeniden
R\(. 5 1 v kaynatilir.
(1)
imal edilmis profilin Insert levhasi
ile dizeltilmesi
Ll‘\l!
(3) e ' y (3
N ¥ Lmin 2300 mm
: v _ h, 4 .
i e s _ ! Kaynak sirasi
! 3 K 0 : 1) () —-0) —4)
| (2% ol
| 150 A £ 150 Kiristeki alin kaynagi cogulu (4) no.lu
[ —, ST : S nihai kaynak pasosunda doldurulur
] J
4)
<O
(4) (4)
\ | /
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Tablo 1.26 — Kaynak yiuzeyinin diizeltilmesi

Ayrinti

Diizeltme standardi

Aciklama

Kaynak sigramalari

@

1) Raspadan 6nce belirlenen
sigramalar siyirma raspa veya
havali aletlerle giderilir.

2) Raspadan sonra belirlenen
sigramalar
a) Siyirma raspa, havali aletler,
raspa cekici vs. ile giderilir.
b) Bu sekilde giderilemeyen
sigramalarin keskin koseleri
taslama ile giderilir

Prensip olarak kaynak
ylizeyinde herhangi bir
taslama islemi yapilmaz

Ark darbesi

(HT celik, Dokum celik, E kalite yumusak
celik, TMCP tipi HT celik, LT celik)

Sertlesmis bolge taglama veya diger
metodlarla giderilir

Minimum diizeltme
kaynak uzunlugu icin
bkz. Tablo 1.27
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Tablo 1.27 — Duizeltme kaynak uzunlugu

Ayrinti

Diizeltme standart deger

Aciklama

Dizeltme icin kisa kaynak a) HT celik, doékim celik, TMCP tipi HT
celik (C esdeger > 0.36%) ve LT

b)

c)

celik (C esdeger > 0.36%)

Diizeltme kaynak uzunlugu = 50 mm
E kalite yumusak celik

Duzeltme kaynak uzunlugu = 30 mm
TMCP tipi

HT celik (C esdeger< 0.36%) ve

LT celik (C esdeger < 0.36%)

Duzeltme kaynak uzunlugu = 10 mm

Duzeltme kaynagi a)

b)

c)

HT celik, dokim celik, TMCP tipi

HT celik (C esdeger > 0.36%) ve

LT celik (C esdeger > 0.36%)
Duzeltme kaynak uzunlugu = 50 mm

E kalite yumusak celik

Duzeltme kaynak uzunlugu = 30 mm

b) TMCP tipi

HT celik(C esdeger < 0.36%) ve
LT celik (C esdeger < 0.36%)

Duzeltme kaynak uzunlugu = 30 mm

On 1sitma gerekli ise
100 = 25°C

Not :

1. Duzeltme kaynag: hatal: yapildiginda taglama ile dlzeltilebilir.

2. Ceg= C+M+ Cr+ Mo+ V+ Ni+ Cu(%)
6 5 15
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REFERANSLAR:

Al. IACS Recommendation No.76 “Bulk Carriers - Guidelines for Surveys, Assessment and Repair of Hull Structure”

A2.  TSCF “Guidelines for the inspection and maintenance of double hull tanker structures”

A3. TSCF “Guidance manual for the inspection and condition assessment of tanker structures”

A4. IACS UR W7 “Hull and machinery steel forgings”

A5. IACS UR W8 “Hull and machinery steel castings”

A6. IACS UR W11 “Normal and higher strength hull structural steels”

A7. IACS UR W13 “Thickness tolerances of steel plates and wide flats”

A8. IACS UR W14 “Steel plates and wide flats with specified minimum through thickness properties (“Z” quality)”

A9. IACS UR W17 “Approval of consumables for welding normal and higher strength hull structural steels”

A10. IACS UR W28 “Welding procedure qualification tests of steels for hull construction and marine structures”

Al1l. Annex | to IACS UR Z10.1 “Hull surveys of oil tankers”, and Z10.2 “Hull surveys of bulk carriers”, Z10.3 “Hull
Surveys of Chemical Tankers”, 210.4 “Hull Surveys of Double Hull Oil Tankers” and Z10.5 “Hull Surveys of
Double-Skin Bulk Carriers” Annex |

A12. 1ACS UR Z23 “Hull survey for new construction”

A13. IACS Recommendation No. 12 “Guidelines for surface finish of hot rolled plates and wide flats”

Al4. IACS Recommendation No. 20 “Non-destructive testing of ship hull steel welds”

A15. IACS Recommendation N0.96 “Double Hull Oil Tankers- Guidelines for Surveys, Assessment and Repair of Hull
Structures”

Al16. IACS Recommendation No.55 “General Dry Cargo Ships- Guidelines for Surveys, Assessment and Repair of Hull
Structures”

Al7.1ACS Recommendation No.84 “Container Ships- Guidelines for Surveys, Assessment and Repair of Hull Structures”
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AB,C

A. Kapsam

1. Bu standart, tekne yapisinin onariminda esas

alinacak kalite standartlarini kapsar.

Bu standart genel olarak; Tirk Loydu Kurallari'na tabi
olan konvansiyonel gemilerin, normal veya yuksek
mukavemetli gemi inga celiginden imal edilen tekne yapi

elemanlarina uygulanir.

Standartlarin uygulanmasinda her durum igin Turk Loydu

ile anlagma saglanmalidir.

Bu standart, 6zel gemi tipleri ile paslanmaz celik veya
diger Ozel kalite c¢eliklerden imal edilen yapilarin

onarimina uygulanmaz.

2. Bu standartlarda tipik onarim yéntemleri ve bu
onarimlarin en énemli kisimlari ile ilgili kalite standartlari

verilmektedir.

Tekne yapisinin kritik ve yuksek gerilmeli bdlgeleri icin
daha agir standartlarin uygulanmasi gerekebilir. Bu gibi
durumlarda uygulanacak standartlar hakkinda Tuark
Loydu ile anlagsma saglanmaldir.

Tekne yapisinin ve yapisal bilesenlerin kritikliginin
degerlendiriimesi icin Ref. B1, B2, B3, B6, B10, B11 ve
B12’ye bakiniz.

3. Yapinin orijinal standart degerine getiriimesi,
mukavemet yetersizligi veya dizayn hatalarindan
kaynaklanan hasarlarin gerektigi sekilde onarildig
anlamina gelmez. Bu gibi durumlarda, orijinal dizaynin
diginda takviyeler veya iyilestirmeler yapilmaldir. Bu
standart bu gibi iyilestirmeleri kapsamamakla birlikte Ref.
B1, B2, B3, B6, B10, B11 ve B12’ye bakiniz.

B. Onarimlar ve Onanimi Yapacaklar ile llgili

Genel istekler

1. Genel olarak, klaslama kapsaminda olan tekne
yapisinin onarim igleri, Tirk Loydu sorveyorlerinin
kontrolii altinda yapilacaktir. Islere baslanilmadan énce

onarimlar hususunda anlagsma saglanmalidir.

2. Onarim isleri; Turk Loydu isteklerine ve bu
standarda uygun kalitede tekne onarimi yapabilecek

nitelikteki atdlyeler, onarim tersaneleri veya kisiler

tarafindan yapilacaktir.

3. Onarim isleri; onarimlarin kusursuz olarak yapil-
masini saglayacak calisma kosullarinda yapilacaktir.
Yeterli ulasilabilirlik, iskeleler, aydinlatma ve havalan-
dirma ile ilgili olarak, yapimci tarafindan gereken
onlemler alinacaktir. Kaynak iglemleri yagmur, kar ve
ko6t hava kosullarina karsi korunmali ortamlarda

yapilacaktir.

4. Tekne yapisinin kaynagdi; Tirk Loydu tarafindan
onayli kaynak yéntemlerine gére ve onayl kaynak dolgu
malzemeleri kullanilarak, sertifikali kaynakgilar tarafindan
yapilacaktir.

5. Klaslamay! etkileyen veya etkileme olasilig
bulunan onarimlarin, gemi seyirde iken yapilmasi
ongoruliyorsa, onarimin kapsami ve sirasi da dahil
olmak Uzere, tum onarim prosedurd, onarimin
baslamasindan yeteri kadar ©nce Turk Loydu
sorveyorune verilecek ve anlasma saglanacaktir. Ref.
B7’ye bakiniz.

C. Kaynakgilarin Sertifikalandiriimasi ve

Kaynak Yontemlerinin Onaylanmasi

1. Kaynakgilarin Sertifikalandiriimasi

11 Kaynakgllar, Turk Loydu'nun ydntemlerine veya
taninmis bir ulusal veya uluslararasi standarda gore
(6rnegin; EN 287, ISO 9606, ASME Section IX,
ANSI/AVWS  D1.1)

tersaneleri ve atdlyeleri kaynakgilarin nitelikleri ile ilgili

sertifikalandirilacaktir. ~ Onarim
kayitlan muhafaza edecek ve istek halinde onayli test

sertifikalarini verecektir.

1.2 Yeterli nitelikte olmalari kosuluyla, tam otomatik
kaynak yontemlerini kullanan kaynakgilarin, genel olarak,

kaynakgi yeterlik sinavina tabi tutulmasina gerek yoktur.

Ancak, bu kaynakgilar gerekli ayar veya programlama ve
techizati kullanim ile ilgili egitimleri almis olmalidirlar. Her
kaynakginin egitimi ve Uretim test sonuglan ile ilgili
kayitlar dosyalarinda muhafaza edilecek ve istek halinde

Turk Loydu'na verilecektir.
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2. Kaynak Yontemlerinin Onaylanmasi

2.1 Kaynak yontemleri, Tark Loydu'nun
yontemlerine veya taninmis bir ulusal veya uluslarasi
standarda gore (6rnegin; EN 288, ISO 9956, ASME

Section IX, ANSI/AVVS D1.1) onaylanacaktir.

Kaynak yontemlerinde; kaynak iglemleri, elektrod tipleri,
kaynak sekilleri, adiz hazirhdi, kaynak teknikleri ve

pozisyonlari yer alacaktir.

3. Tahribatsiz Muayene (NDT) Operatéorlerinin

Sertifikalandirilmasi

3.1 Bu standardin kapsamindaki onarim iglerindeki
kaynaklarin kalitesi ile ilgili tahribatsiz muayeneler (NDT)
yapan operatorler, taninmis bir ulusal veya uluslararasi

standarda gore sertifikalandirilacaktir.

Operatorlerin kayitlar ve gecerli sertifikalari dosyalarinda

muhafaza edilecek ve istek halinde Turk Loydu'na

verilecektir.
Malzemeler
1. Malzemelerle ilgili Genel istekler
11 Onarimlarda  kullanilan  malzemelerle ilgili

istekler, genel olarak, Tirk Loydu’nun yeni insaatlarla

ilgili kurallarinda belirtilenlerle aynidir (ref. B4).

1.2 Degistirilen malzemeler, genel olarak, onayl
orijinal malzeme ile ayni kalitede olacaktir. Secenek
olarak, orijinal kalite ile esdeger olmasi veya Tirk Loydu
ile anlasma saglanmasi kosuluyla, taninmis ulusal veya
uluslararasi standartlara uygun malzeme Kaliteleri
kullanilabilir.  Malzeme  kalitelerinin  esdeger-liliginin
belirlenmesi icin asagidaki D.2 maddesindeki istekler ve

esaslar uygulanir.

1.3 Turk Loydu tarafindan 6zel olarak onaylan-
madikca yuksek mukavemetli celikler yerine daha dusik

mukavemetli gelikler kullanilamaz.

1.4 Normal ve yuksek mukavemetli gemi insa
celikleri, tip ve kalite yonlerinden, Tirk Loydu tarafindan
onaylh uretim yerlerinde uretilecektir.

1.5 Onarimda kullanilan malzemeler, Tark
Loydu'nun yeni insaatlarla ilgili kurallarindaki yéntemler
ve istekler uygulanarak seritifikalandirilacaktir. Ozel
durumlarda ve az miktarlarla sinirli olmak kosuluyla,
Ozellikleri  alternatif yontemlere gére dogrulanmis
malzemeler kabul edilebilir. Bu yéntemler hususunda, her
durum icin ayri ayri olmak Uzere, Turk Loydu ile anlasma

saglanacaktir.

2. Malzeme Kalitelerinin Esdegerliligi

2.1 Malzeme Kkalitelerinin esdegerliliginin belirlen-
mesinde asgari olarak, asagidaki hususlar dikkate

alinmahdir:

Isil islem/teslim kosullari,

Kimyasal bilesim,

Fiziksel dzellikler,

Toleranslar.

2.2 50 mm. kalinhga ve E40 (dahil) kalitesine kadar
olan normal veya yiksek mukavemetli tekne yapim
belirlenmesinde, Tablo

celiklerinin  esdegerliliginin

2.1'deki genel istekler uygulanir.

2.3 Klas Kuruluglarinin kurallarinda belirtilen tekne
yapim celiklerinin, bazi taninmis standartlara gére
esdeger kalitelerinin secimi ile ilgili esaslar Tablo 2.2'de

verilmigtir.
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E. Kaynakla ilgili Genel istekler

1. Kaynak Dolgu Malzemeleri ile Tekne Yapim
Celiklerinin Uyumu

1.1 Cesitli  tekne yapim c¢eligi kaliteleri igin
kullanilacak kaynak dolgu malzemelerinin segimi, IACS
UR W17’ye (ref. BS'e bakiniz) gére yapilacaktir.

1.2 On Isitma ve Kurutma ile ilgili Genel istekler

1.2.1 On isitma gereksinimi; malzemenin kimyasal
bilesimine, kaynak iglemi ve yéntemine ve birlestirmenin

elverigliligine bagli olarak belirlenecektir.

1.2.2  Ortam sicakhgi 0°C'in altinda ise, minimum
50°C'lik bir 6n 1sitma uygulanir. Kaynak bdlgesinin her
durumda kuru olmasi saglanacaktir.

1.2.3  Yuksek mukavemetli celiklerin minimum ©6n

Isitma sicakhgi ile ilgili tavsiyeler Tablo 2.3'de verilmigtir.

Yuksek 1si girigi kullanilan otomatik kaynak islemlerinde
(6rnegin; toz altt kaynaginda), sicaklhklar 50°C'a
indirilebilir. Kaynaklarin onarimi veya yeniden kaynak
islemlerinde, belirtilen degerler 25°C arttirilacaktir.

1.3. Gemi Yiizer Durumda iken Su Hatti Altinda,
Dis Kaplama ile Baglantih Elemanlarda Yapilacak
Kuru Durumdaki Kaynaklar

13.1 Bu durumdaki kaynaklara, sadece akma siniri
355 MPa'l gecmeyen normal ve ylksek mukavemetli
celiklerde ve kismi onarimlarda izin verilebilir. Daha
yuksek mukavemetli celiklerin veya genis kapsamli
onarimlarin bu tip kaynaklari 6zel degerlendirmeye tabi
olup, kaynak ydnteminin Turk Loydu tarafindan

onaylanmasi gereklidir.

1.3.2 Su hatti altindaki bu tip kaynaklarda, disuik

hidrojenli  elektrodlar veya  kaynak  y®ntemleri

kullanilacaktir.
kullanilan

El kaynaginda disiik-hidrojenli  értdla

elektrodlarin  nem oranlarinin  minimum  degerde

bulunmasini saglayacak islemler yapilacaktir.

1.3.3 Kurulugun saglanmasi ve soguma oraninin
disdralmesi icin, kaynaktan once, ilgili yapi, alevle veya
benzeri bir yolla en az 5°C'a kadar veya kaynak
yonteminde belirtildigi  sekilde, ©6n isitmaya tabi

tutulacaktir.
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Tablo 2.1 Normal veya yiikksek mukavemetli tekne yapim c¢eligi kalitelerinin esdegerliliginin belirlenmesi ile
ilgili minimum kapsam ve istekler

Dikkate
alinacak istekler Aciklamalar
hususlar
Kimyasal C; esit veya daha az Ornegin; Cu, Ni, Cr ve Mo gibi elementlerin
bilesim P ve S; esit veya daha az toplami %0,8'i gegcmemelidir.
Mn; vyaklasik olarak ayni ancak
%1,6'dan fazla degil
ince taneli elementler; ayni miktarda
Deoksidasyon uygulamasi
Fiziksel Cekme mukavemeti; esit veya dahal Fiili akma sinin, Tirk Loydu kurallarindaki
ozellikler yiksek minimum degeri 80 N/mm? den fazla gecemez.
Akma siniri, esit veya daha yiiksek
Uzama; esit veya daha fazla
Darbe enerjisi; uygulanan hallerde,
ayni veya daha dislk sicaklikta, esit
veya daha fazla
Teslim Ayni ve daha iyi Artan siraya gore 1sll iglemler:
kosullari Haddelenmis halde
Kontrollii haddelenmis
Normalize edilmis
Termo-mekanik olarak haddelenmis (1)
- Su verilmis ve temperlenmis (1)
(1) Sicak sekil vermeye uygun degildir.
Toleranslar Ayni ve daha az izin verilen alt kalinlik toleranslart;
- levhalar: 0.3 mm
- profiller: taninmis standartlara gére
Not :
(1) TM- ve QT-¢elikler sicak sekillendirmeye uygun degildir
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Tablo 2.2 TL Kurallarinda belirtilen normal ve yiiksek mukavemetli tekne yapim celiklerinin esdeger kaliteleri ile ilgili bilgiler

TL kurallarina gore celik kaliteleri (ref. B4)

Esdeger celik kaliteleri (1)

Akma Cekme Uzama Ortalama darbe enerjisi EN 10025:1990 | EN 10025 ASTMA 131 | JIS G 3106
gerilmesi mukavemeti t <50 mm igin @) Series: 2004
Kalite ReH min. Rm A5 Test Sicakhigi| J, min. ISO 4950-2:1995 GB712-2011
N/mm® % °C LT
A +20 - - Fe 360B S235JR A SM400B
B 235 400 - 520 22 0 27 20 | Fe360C S235J0 B SM400B SM400C
D -20 27 20 Fe 360D S235J2 D
E -40 27 20 - S275NL/S275ML E
A 27 0 Fe 430C S275J0 - -
D 27 265 400 - 530 22 -20 27 20 Fe 430D S275J2,S275N/S275 - -
E 27 -40 - M S275NL,S275ML - -
A 32 0 - - AH32 SM490B SM490C
D 32 315 440 - 570 22 -20 31 22 | - - DH32 -
E 32 -40 - - EH32 -
A 36 0 Fe 510C S355J0 AH36 SM520B SM520C
D 36 355 490 - 630 21 -20 34 24 Fe510D S355J2,S355N,S355 DH36 -
E 36 -40 E355DD M S355NL,S355ML EH36 -
A 40 0 E390CC S420N S420M AH40 SM570
D 40 390 510 - 660 20 -20 39 26 E390DD S420N/S420M DH40 -
E 40 -40 E390E S420NL,S420ML EH40 -
Not :

(1) Bu tablodan esdeger celiklerin seciminde Tablo 2.1°deki istekler ve TL kurallarindaki iiriinle ilgili boyutsal istekler goz oniine alinmalidir. Ulusal veya uluslararasi standartlarda bazi ¢elik

kaliteleri, akma ve ¢ekme mukavemeti ozellikleri kalinliga bagli olarak tanimlanmustir. Belirtilen ¢ekme mukavemeti ozellikleri TL Kurallarinda belirtilenlerden daha diisiik olan
kalinliklar i¢in, dizayn gereklerine gbre her durumda ayri ayri degerlendirme yapilacaktir.
(2) EN 10025 serileri, EN 10025:1990 ‘nin yerini almustir.
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Tablo 2.3 On i1sitma sicakhg

Karbon esdegeri Tavsiye edilen minimum &n i1sitma sicakligi (°C )

1

@ tcomb £50 mm (2) 50 mm < tcomp £70 mm (2) tcomb > 70 mm (2)
Ceq=<0.39 - - - -
Ceq=<0.41 - - - -
Ceq=<0.43 - 50 100
Ceq<0.45 50 100 125
Ceq<0.47 100 125 150
Ceq = 0.50 125 150 175
Notlar :
1) Mn Cr+ Mo+V Ni+Cu

Ceg=C+—+ + (%)

6 5

15

2) Kombine kalinlik teom, = ti+t+ts+t,, sekle bakiniz.

-

t;
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F. Onarim Kalite Standartlan
1. Kaynak, Genel

Sekil 2.1 Agiz piirazlalugii

Tablo 2.4 Onarim kalitesi

Madde Standart deger Sinir deger Aciklama
[Malzeme kalitesi Orijinal ile ayni veya daha Madde D'ye bakiniz.
ylksek
I[Kaynak dolgu malzemeleri [|ACS UR-W17 Esdeger uluslararasi
(ref. B5) standartlara gbre onay

IAg1z/purizlGlik

Not'a ve Sekil 2.1’e bakiniz.

d<1,5 mm.

Fazla degerlerde taslama
yapilir.

durumlarda kaynak

mukavemetli celikler icin
kabul edilir.

IOn 1sitma Tablo 2.3'e bakiniz. Celik sicakhdi 5°C'dan az
olamaz
E.2'ye bakiniz. Normal ve yiksek .
IDis tarafta su bulunan Nem, tav salomasi ile}

giderilir.

Alistirma

Yeni ingaatlarda oldugu gibi

Kaynakli birlestirmenin
muayenesi

IACS Rec. 20 (ref.B9)

Tahribatsiz muayene
(NDT)

IACS Rec. 20 (ref. B9)

Kapsami sérveyorle
birlikte kararlastirilmak

Uzere, rastgele

Not :

Ciiruf, yag, gevsek hadde pulu, pas veya boya (primer harig) giderilecektir.
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Levhalarin yenilenmesi

2 ,4|7-5‘ 3 - B .
f//L A T \.
— |
1 ‘ ' 2
4
_ A /
N T . < .
> —
R =5 x plate thickness 100mm 4 100mm
min. 100mm
Sekil 2.2 Insert levhasi kaynak sirasi
Tablo 2.5 Levhalarin yenilenmesi
Madde Standart deger Sinir deger Aciklama
Insert levhasi boyutlari Min. 300x300mm R =5 | Min. 200x200mm
x levha kalinhgi Min R =100 mm
dairesel insert:
Dmin=200mm
Malzeme kalitesi Orijinal ile ayni veya daha Madde D'ye bakiniz
yuksek
Agiz hazirhgi Yeni insaatlarda oldugu Uygun olmama
gibi durumunda NDT
miktari arttirihr.
Kaynak sirasi Sekil  2.2'ye  bakiniz. Ana elemanlar igin 1
Kaynak sirasi 1 -2-3-4'diir ve 2 siralari, ana
gerilme dogrultusuna
enine yondedir
Alistirma Yeni insaatlarda oldugu
gibi
Tahribatsiz muayene|IACS Rec. 20 (ref. B9)
(NDT)
Kaynakli birlestirmenin({IACS Rec. 20 (ref. B9)
muayenesi
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3. Kaplamadaki Dablinler

Acikliklardan kaynaklanan zayiflamanin kargilanmasi hari¢, ana tekne yapisinda, sadece gegici onarimlar igin lokal
dablinlerin kullaniimasina izin verilir.

- ld &l
— —— T .h,q___/\_’_, 1
- Slot weld throat
| "R |
T .
': t — /}___ T |I HLH
\ T T ) )
; - -— — - \ T 3D -
/ | / —
{ ~ S ({ Size of
| ~ — — —— — —— slot
Sekil 2.3 Kaplamadaki dablinler
Tablo 2.6 Kaplamadaki dablinler
Madde Standart deger Sinir deger Aciklama

Mevcut kaplama

Genel olarak: t 25 mm

Mevcut levhanin
kalinliginin 5 mm. den az
oldugu bdlgelerde insert
levhasi ile ; onarim yapilr..

min 300x300 mm

(80-100) x 2 tq maksimum adim 200

mm.

Dablin kenari ile ve yariklar dmaks = 500mm

arasi mesafe: d < 15 t4

Kapsam/boyut Koseler yuvarlatilir.
P y s y R = 50mm
Dablinin kalinhgr (tq) ta<tp (tp=mevcut levhanin td > tp/3
orijinal kalinhgr)

Malzeme kalitesi Crijinal levha ile ayni Madde D'ye bakiniz.

Agiz hazirhgi Yeni insaatlarda oldugu gibi Ana mukavemet
elemanlarina kaynatilacak
dablinler (Le:ayak boyu) n
t>Le + 5mm, ise agizda
pah kirilir (1:4)

Kaynak Yeni insaatlarda oldugu gibi Kaynak sirasi insert
levhasinda oldugu gibi

Kaynak boyutu (bogaz Cevresel olarak: 0.6 x tg

kalinhigr)

Yarik kaynagi Yarigin normal boyutu Yariklar arasindaki| Birden fazla takviye elemani

Uzerinde yer alan dablinler
icin Sekil 2.3'e bakiniz

Tahribatsiz muayene (NDT)

IACS Rec. 20 (ref. B9)
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i¢ elemanlarin / stifnerlerin yenilenmesi

Min. size of insert

.|
Ll

|: Release fillet weld over
k' adistance d prior to
welding sector 3 2 ‘ ' 1
d d
—> —
Sekil 2.4 Stifnerlerdeki insert’in kaynak sirasi
Tablo 2.7 i¢ elemanlarin / stifnerlerin yenilenmesi
Madde Standart deger Sinir deger Aciklama
Insert’in boyutu Min. 300 mm Min. 200mm
Malzeme kalitesi Crijinal ile ayni veya daha yiiksek D.’ye bakiniz.

Agiz hazirligi

Yeni ingaatlarda oldugu gibi
stifner gévdesi ile kaplama
arasindaki i¢ kose kaynagi
min.. d = 150 mm

Kaynak sirasi

Sekil.2.47e bakiniz.
Kaynak sirasi
1— 2 —3 seklindedir

Alistirma

Yeni ingaatlarda oldugu
gibi

Kaynakl birlestirmenin
muayenesi

IACS Rec. 20 (ref. B9)

Tahribatsiz muayene
(NDT)

IACS Rec. 20 (ref. B9)
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5. ic elemanlanin/stifnerlerin yenilenmesi - L kdsebent/balbli lama gegisi

Bu tip gegcislere ikincil yapi elemanlarinda izin verilir.

—

b

S e

/ -

(™ hl »l
Il'all t,
15°| \
AN
[ =
AN
t;
h,
™~

|"/-_
\_

Sekil 2.5 L kdsebenti/balbh lama gegisi

| Transition angle

S

Tablo 2.8 g elemanlarin/stifnerlerin yenilenmesi - L késebent/balbli lama gegisi

Madde Standart deger Sinir deger Aciklama
(h1 - h2) <0.25x b1
| t1 - t2] 2mm Pahsiz gegis
Gegis agisi 15 derece Herhangi bir kesitte
Flencgler :)ff::tngz
Lama boyu 4xhq
Malzeme Madde D’ye bakiniz.
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Serit (lama) Dablin Uygulamasi

Bazi durumlarda, birincil yapi elemanlarini desteklemek ve kuvvetlendirmek amaciyla serit dablinler kullanilir. Bu

¢6zumde karar kilinmasi ve ¢6zumdiin onaylanmasi durumunda, asagida belirtilenlere 6zel olarak dikkat edilmelidir:

- Seritlerin ug noktalari asin gerilme olusmayacak sekilde diizenlenmelidir,

- Simetrik veya asimetrik uglu serit uygulamalarinda, acili kesilmis uglarin késeleri uygun sekilde

yuvarlatiimahdir,

- Serit dablin  boyundaki
elemanlarinkinden yeterince uzakta olmasi ve kaynadin tamamlanmasindan once, yuksek Kkaliteli kdk

alin kaynaklari, kaynatilma sirasinda, alin kaynaginin alttaki birincil yapi
pasosunun kontrolli kosullarda yapilmasi saglanacaktir. Tam nifuziyetin dogrulanmasi igin, kaynagin

tamamlanmasini takiben ultrasonik test yapiimahdir.

Assymmetrical arrangement

F 3
X

R—
Strap t A
N ‘\ Increased throat 'NNd!
thickness
Taper //b =3
Symmetnical arangement
! Increased throat
W : -
4 / thickness g
Strap t b
1 Taper (b= 3
Sekil 2.6 Serit dablinlerin uglari
Tablo 2.9 Serit (lama) dablinlerin uglarn
Madde Standart deger Sinir deger Aciklama
Koniklik Ib>3 Yorulmaya karsi hassas
bolgelerde serit dablinlerin
Kése yaricapl 0.1 xb min 30 mm. uclarinin dizaynina 6zel 6nem
verilecektir
Malzeme Madde D'ye bakiniz.

Kaynak boyutlar

Serit dablinlerin sayisina ve
islevine baglidir. Uglarda bogaz
kalinhgi %1 5 arttirilacaktir.

Kaynak

Kaynak sirasi;
ortadan serbest

uclara dogru

Sekil 2.6'ya bakiniz. Boyu 1000
mm. den buyuk kaynaklarda geri

adim yontemi uygulanacaktir.
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7. Piting korozyonu kaynagi

Not:
Derin olmayan pitingler kaplama veya dolgu maddesi ile doldurulabilir. Derinlikleri, orijinal levha kalmligimin 1/3"inden az olan

pitingler derin olmayan pitingler olarak tanimlanabilir.

Welding direction

A

Grind flush

Finish outside pit /\ Start outzide pit
\ (—____-\-\\—’\‘\‘«////?___-\ﬁ /

Ir

Sekil 2.7 Pitinglerin kaynagi

Tablo 2.10 Piting korozyonu kaynagi

Madde Standart deger Sinir deger Aciklama
Kapsam/derinlik Pitinglerlyivler orijinal ylizeyle |Eder derin pitingler veya yivler [IACS Rec. 12 (ref.B8)
ayni dizey elde edilecek bir arada ise veya kalan kalinlhk
sekilde kaynakla doldurulur. 6 mm. den az ise, levha
yenilenmelidir.
Temizleme Agir paslar giderilecektir.
On 1sitma Tablo 2.3'e bakiniz. Ortam sicakhgi <5°C ise Nemin giderilmesi i¢in
gereklidir. daima propan salomasi
veya benzeri kullanilir.
IACS Rec. 12
Kaynak sirasi Her pasoda ters yénde
(ref.B8)
Kaynakl IACS Rec. 20 (ref. B9)
Ibirlestirmenin
muayenesi
Tahribatsiz IACS Rec. 20 (ref. B9) % 10 oraninda Tercihen manyetik toz
muayene (NDT) testi

TSCF Guidelines’a bakiniz.Ref. B2 and B3.
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8. Catlaklarin kaynakla onarimi
Catlagin kaynakla (gecici veya kalici onarim) onarilabilecedi sonucuna varilan hallerde, mimkin oldugunca, asagida

belirtilen teknikler kullaniimalidir. Tim serbest kenarlara baslangig ve bitis pabuglari konulmalidir.

Tah

P P I
<P, \2) (L
- - - 1
e o B M
WD) »
T -,_il]:f,‘l'i: R
Fig i & ¢ Welding sequence for cracks with length less than 300 mm
&
I'|. _ I —_— - llll.
- ~a/
' /
\ /
I"‘\I II,I'r
v R / ) .
" / Fig d 8d Groove preparation
- {(U-groove left and V-groowve right)
Tablo 2.11 Catlaklarin kaynakla onarimi
Madde Standart deger Sinir deger Aciklama
AGiz hazirhdi 0=45-60° Levha ylizeyine yayilan gatlaklar
r=5mm icin yeni ingaatlardaki gibi. Diger
hallerde Sekil 2.11
IBitis Bitisteki koniklik 1:3 Uclardaki catlaklarda kaynak
pabugcta bitecektir. Sekil 2.9
bakiniz.
IKapsam Levhalarda maks. 400 | Levhalarda maks. 500

mm Kollara ayrilma
catlagin ucundan
itibaren 50 mm

mm. Kollara ayriimayan
diiz catlak

I[Kaynak sirasi

Kaynak sirasi ve yoni
icin Sekil 2.10'a
bakiniz.

Uzunlugu 300 mm. den
fazla olan c¢atlaklarda
geri adim yontemi
kullanilir. Sekil 2.8

Daima dusgUk hidrojenli kaynak
dolgu malzemesi kullanilacaktir

Kaynakli IACS Rec. 20 (ref. B9)

birlestirmenin

muayenesi

Tahribatsiz IACS Rec. 20 (ref. B9) Catlagin %100'inde %100 ylizey catlagi incelemesi
muayeneler manyetik toz veya girici + alin kaynaklari i¢in ultrasonik
(NDT) sivi yéntemi ile muayene | veya radyografik muayene
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