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1-2 Boliim 1 — Yeni insa Edilen Gemiler igin insaat ve Diizeltme Kalite Standartlar A,B

A. Kapsam

1. Bu standart, yeni insaat ve onarimlarda, tekne

yapisinda esas alinacak gemi insaati kalite

standartlarini kapsar.

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

uygulanir.

Standartlarin uygulanmasinda her durum igin Tirk
Loydu ile anlagma saglanmalidir.

Bu standart, 6zel gemi tipleri ile paslanmaz gelik veya
diger Ozel Kkalite celiklerden imal edilen vyapilara
uygulanmaz.

2. Bu standartta, bir “Standart” degeri ve “ Sinir”
deger listelenmigtir. “Standart” degeri normal sartlar
altinda dizenli galisma ile yerine getiriimesi 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
tanimlanmadi§i durumlarda, “Standart” degerin disinda

bir deger TL tarafindan degerlendirilerek kabul edilebilir.

3. Bu standartlarda tipik yapim yontemleri ve yapi
elemanlarinin en o6nemli kisimlari ile ilgili kalite
standartlari verilmektedir.

“Tekne yapisinin kritik ve yiksek gerilmeli bolgeleri igin
daha agir standartlarin uygulanmasi gerekebilir. Bu gibi
durumlarda uygulanacak standartlar hakkinda TL ile
anlasma saglanmalidir. (1), (2), (3)

4. Bu standartta yer almayan yapi elemanlari
veya yapim yontemleri ile ilgili ayrintilar, taninmig
standartlar esas alinarak TL tarafindan onaylanacaktir.

standard may however be required for critical and highly

5. Bu standarti kullanmak igin; tretim alistirmalari,
¢cokme ve benzeri kalite Ozelliklerine esit nominal
degerleri dagitiimis olmasi amaglanmistir. Tersane,
carpik dagihmin  belirgin  oldugu vyerlerde, 6lgiim
islemlerini  gelistirmek icin  dizenleyici eylemler
almaldir. Carpik dagilimlari kesmek igin, dizeltme

adimlarina glvenilerek yaoilan kalite degerleri kabul

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

Kurallar’'na uygun olarak ve TL s6rveyoérlerinin kontroli
altinda yapilacaktir.

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

3. Tekne yapisinin kaynagi; TL tarafindan

onayli kaynak ydntemlerine gére ve onayli kaynak
dolgu malzemeleri kullanilarak, sertifikali kaynakgilar
tarafindan yapilacaktir. C. Bolimiine bakiniz. Kaynak
islemleri, yiklenici tarafindan uygun goézetim altinda
yapilacaktir. Kaynak icin ¢alisma kosullari IACS, UR
Z23 e uygun olarak TL tarafindan denetlenecektir.

(1) IACS “Bulk Carriers - Guidelines for Surveys,
Assessment and Repair of Hull Structure”

(2) TSCF  “Guidelines  for the Inspection and
Maintenance of Double Hull Tanker Structures”

(3) +7TSCF “Guidance Manual for the Inspection and
Condition Assessment of Tanker Structures”
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C,D Boliim 1 — Yeni insa Edilen Gemiler igin insaat ve Diizeltme Kalite Standartlar 1-3

C. Kaynakgilarin  Sertifikalandirnimasi  ve

Kaynak Yontemlerinin Onaylanmasi

1. Kaynakgilarin Sertifikalandiriimasi

1.1 Kaynakgilar, TL ydntemlerine veya taninmis

bir  ulusal veya uluslararasi  standarda  gére
sertifikalandirilacaktir. Diger standartlarin taninmasi, TL
degerlendirmesine tabidir. Imalatgilar, kaynakgilarin
nitelikleri ile ilgili kayitlarr muhafaza edecek ve istek

halinde onayl test sertifikalarini verecektir.

1.2 Yeterli nitelikte olmalari  kosuluyla, tam
otomatik kaynak ydntemlerini kullanan kaynakgilarin,
genel olarak, kaynak¢i yeterllik sinavina tabi
tutulmasina gerek yoktur. Ancak, bu kaynakgilar gerekli
ayar veya programlama ve techizati kullanim ile ilgili
egitimleri almis olmalilardir. Her kaynakg¢inin egitimi ve
uretim test sonuclan ile ilgili kayitlar dosyalarinda

muhafaza edilecek ve istek halinde Tirk Loydu'na

verilecektir.
2. Kaynak Yontemlerinin Onaylanmasi
21 Kaynak yontemleri; TL yontemlerine veya

taninmis bir ulusal veya uluslararasi standarda gére
onaylanacaktir. (Ornegin: IACS, URW28)

3. Tahribatsiz Muayene (NDT) Operatorlerinin
Sertifikalandiriimasi

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

Operatorlerin ~ kayitlari  ve  gecerli  sertifikalari
dosyalarinda muhafaza edilecek ve istek halinde Turk

Loydu’na verilecektir.

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

elemanlarda kullanilacak tim malzemeler, onayl

konstriksiyon resimleri ve IACS gereksinimlerine gére
TL tarafindan onaylanacak ve TL kurallarina uygun
olacaktir. Ek oOneriler asagidaki paragraflarda yer

almaktadir.

Kullanilan tim malzemeler, tip ve kalite yonlerinden, TL

tarafindan onayli Uretim yerlerinde Uretilecektir.

2. Yiizey Kosullari

2.1. Tanimlar
Kiguk Hatalar Pitingler, hadde pullari, gentikler,
hadde izleri, gizikler ve yivler.

Hatalar: Catlaklar, dékim kabuklari, kum
izleri, keskin koseli kenarlar ve
Tablo 1.1 ’'deki sinirlari asan

kiigik kusurlar.

Kusurlarin veya

Hatalarin derinligi : Derinlik artiniin yuzeyinden
Olgulecektir
22 Onarim Gerektirmeyen Durumlar

Kuguk kusurlar, nominal Griin kalinhgi (t) ve Tablo 1.1'de
tanimlanan sinirlar gergevesinde, kabul gorebilir ve

olduklari gibi birakilabilir.

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

elde edilir.

Belirli bir alana dagiimis ylzey slreksizliklerinde,
etkilenen alan, sureksizligin gevresini 20mm mesafede
takip eden surekli bir gizgi gizilerek elde belirlenir. (Sekil
1.1)

Kime halinde goérinen yilzey sureksizliklerinde,
etkilenen alan, sireksizligin gevresini 20mm mesafede

takip eden surekli bir ¢izgi ¢gizilerek belirlenir (Sekil 1.2).

TURK LOYDU - 2013
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Tablo 1.1 Onarim gerektirmeyen kii¢iik 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 bdlgesinde, dis
kaplama ve mukavemet guvertesi kaplamasi igin
1600mm,

- Dis kaplama, mukavemet glvertesi kaplamasi ve

diger ana elemanlar igin 800mm,

- Diger yapi elemanlari igin 300mm.

Levhanin kenarinin katmerlesmesinde, katmerli
kizim taglanir ve $ekil 1.3te goéruldigu gibi
kaynakla doldurulur. Katmerlesme levha yiizeyine
yakinsa, onarim islemi Sekil 1.4’te gdéruldigu
sekilde yapilir.

Sekil 1.1 - izole siireksizlik tarafindan etkilenen
alanin bulunmasi

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

2.3 Hatalarin Onarilmasi

Kusurlar, IACS Rec.12’ye uygun olarak, taslama
ve/veya kaynak dolgusu ile giderilecektir.

24 Diger Hatalar

241 Katmerlesme

Sekil 1.2 - Kiime halinde siireksizlik tarafindan

etkilenen alanin bulunmasi

Katmerlesme nedeni ve kapsami, celik fabrikasinda (Ref. Nr. EN 10163-1:2004+AC:2007 E)

sorusturulacak. Bodlgesel katmerlesmede, levhanin
bozulmus kismi kesilir ve hatasiz bir levha ile degistirilir.
Levha ile degistirilerek onarilacak levhanin minimum

genisligi:

TURK LOYDU - 2013
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242 Kaynak Capaklar

Kaynak ¢apaklari, boya sisteminin ihtiyaglarina gére
asagida listelenen yerlerde, taglama veya diger metal
yuzeyi temizleme yéntemlerini kullanmak suretiyle

tamamen temizlenecektir. (Tablo 1.26):

Dis kaplama,

- Acik guverte kaplamasi,

- Kimyasal madde tanklari,

- icme suyu ve tath su tanklari,

- Yaglama yagi, hidrolik yad tanklan ve servis

tanklari

E. Gazla Kesme

Kesilen kenarlardaki puruzlulik degeri agagidaki

gereksinimlere uygun olacaktir:

Serbest Kenarlar :

Standart Sinir
150 pm 300 pm
500 ym 1000 pm

Mukavemet elemanlari

Diger elemanlar

Sekil 1.3

Kaynakl Kenarlar :
Standard Sinir

Mukavemet elemanlari 400 pm 800 pm

Diger elemanlar 800 um 1500 pm

F. Tekne Elemanlan igin Ana Imalat

Toleranslari

1. Flengli takviye elemanlari ve flengli braketler
(Tablo 1.2).

2. imal edilmis profiller (Tablo 1.3).

3. Ondule perdeler (Tablo 1.4).

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

5. Tavlama isisi i¢in maksimum i1sitma sicakligi
(Tablo 1.6).

6. Blok montaji (Tablo 1.7).

7. Ozel alt montaj (Tablo 1.8).

)

Sekil 1.4
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8. Tekne formu (Tablo 1.9). 3. Alin ve i¢ kdse 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 hazirhgi (otomatik

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

1. Dusuk 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 kiglk tolerans
degerleri talep edebilir:

- Yiksek gerilme yigilmalari olan bdlgelerde,

- Yorulma olasiligi olan bolgelerde,

- Blok montaji ek yerlerinde,

- Yiksek ¢cekme gerilmeli bolgelerde

H. Kaynak Ayrintilari

Kaynak adzi hazirligi; IACS, URW28 veya TL tarafindan
kabul gorilen diger bir standarda uygun nitelikte olacaktir

Bazi tipik agiz hazirliklan, bilgi igin Tablo 1.14, 1.15 ve
1.17°de gosterilmistir.

1. Alin kaynagi icin kaynak adzi hazirhdi (elle veya
yari-otomatik kaynak), (Tablo 1.14

2, ic kdse kaynagi icin kaynak agzi hazirh@i (elle
veya yari-otomatik kaynak) (Tablo 1.15)

kaynak) (Tablo 1.17)

5. Kaynaklar arasi mesafe (Tablo 1.18)

. Diizeltmeler
Bitin ana dizeltme iglemleri, yiklenici tarafindan yeni
ingsa talimatlari dogrultusunda onaylanmak igin Turk

Loydu’na raporlanmalidir

Baz! tipik diizeltme 6rnekleri Tablo 1.19'da verilmigtir.

1. Kagikliklarin diizeltiimesi (Tablo 1.19)

2. Aln  kaynaginda kaynak agzi hazirhdinin
dizeltmesi (elle veya yari-otomatik kaynak)
(Tablo 1.20)

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

4. Alin ve i¢ kose kaynaklarinin dizeltiimesi (elle

veya yari-otomatik kaynak) (Tablo 1.22).

5. Kaynaklar arasi mesafenin dlzeltiimesi (Tablo
1.23).

6. Hatali agikliklarin diizeltiimesi (Tablo 1.24).

7. insert levhasi ile diizeltme (Tablo 1.25).

8. Kaynak yizeyinin dizeltiimesi (Tablo 1.26).

9. Kaynak diizeltmeleri (Tablo 1.27).
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Tablo 1.2 — Flengli Takviye elemanlari ve flengli braketler
Ayrinti Standart deger Sinir deger Aciklama
Fleng genigligi
I.—n.l
+5 mm
b +3 mm
Dogru 6lgilere gore
Fleng agisal sapmasi
a
a Olgusinln beher
+5mm e
+3 mm 100 mm. siigin
Dogru olgilere gore
Fleng ve gévde dizlemindeki
diizgnlik
+ 10 mm 25 mm Beher 10 m

TURK LOYDU - 2013




1-8 Boliim 1 — Yeni insa Edilen Gemiler igin insaat ve Diizeltme Kalite Standartlar |

Tablo 1.3 — imal edilmis profiller

Ayrinti Standart deger Sinir deger Aciklama
Posta ve boyuna elemanlar
—
+15mm +3mm a olgusunun.pe_her
100 mm. si igin
Alin lamasinin agisal sapmasi
d <3+ a/100 mm d<5+a/100 mm

Kiriglerin enine elemanlarin Ust
ucundaki ve flenglerindeki sapma

+ 10 mm + 25 mm Beher 10 m. de

TURK LOYDU - 2013




Boliim 1 — Yeni insa Edilen Gemiler igin insaat ve Diizeltme Kalite Standartlar 1-9
Tablo 1.4 — Ondiile perdeler
Ayrinti Standart deger Sinir deger Aciklama
Mekanik egme
Malzeme soguk
R >3t mm erngIemeye(§ekiI
R = 4.5t mm CSR'a tabi, 2t mm(2) Veg?/gzlx‘fj:?e
gemiler igin (1) K g
aynaga uygun
olacaktir
Ondiilenin derinligi
+3 mm + 6 mm
Ondilenin genisligi
/ \ +3mm + 6 mm
I 1
Gergek degerlere gore
h:+25mm h:+5mm

ondiilenin arahdi ve derinligi

Digerperdelerleayni

hizada degilse
P:+6 mm

Diger perdelerle ayni
hizada ise

P:+2mm

Digerperdelerleayni

hizada degilse
P:+9mm

Diger perdelerle ayni
hizada ise

P:+3 mm

TURK LOYDU - 2013
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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 Dokme 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
yaricapt azaltilabilir.
Egme i¢ yaricapu, fiili levha kalinligimin 4,5 katindan daha kiiciik bir degere azaltildiginda, ilgili veriler saglanacaktir. Egme
yarigapi, hi¢chir halde, fiili levha kalinligimin 2 katindan daha kiigiik olamaz. Asgari olarak, asagidaki ilave isteklere uyulacaktir:
a) tiim egilmis levhalar igin:

o Egilmis alanin %100 g6z muayenesi yapilacaktir.

o Manyetik parcacik testi ile rastgele controller yapilacaktir.
b) yanal sivi basincina maruz ondiile perdeler i¢in, 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, t g p,i
levha malzemesinin fiili kalinlig1 ve 1,4, egme yaricapt olmak iizere, togpuin/(2 ¥pag + tas-puir) formiilii ile hesaplanan , iiretim swrasinda
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 i¢cin gerekli olan darbe isteklerini karsilayacaktir.
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Boliim 1 — Yeni insa Edilen Gemiler igin insaat ve Diizeltme Kalite Standartlar 1-11

Tablo 1.5 — Punteller, braketler ve stifnerler

Ayrinti Standart deger Sinir deger Aciklama

Punteller (gliverteler arasinda)

»7 4 mm 6 mm

Silindirik yaplnln ¢api (punteller,
direk, vs.)

+ D/200 mm + D/150 mm
maks. + 5 mm maks. 7.5 mm

Devrilme braketi ve kiglk
stifner, serbest kenardaki sapma

a
t
a<t/2mm t

Silindir yapinin ovalligi

‘ T
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Tablo 1.6 — Tav isitmasi icin maksimum isitma sicakhgi

Ayrinti

Standart deger

Sinir deger

Aciklama

Konvansiyonel iglem

AH32-EH32 &
AH36-EH36

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

Isitmadan hemen sonra
su sogutmasi

650°C altinda

Isitmadan sonra hava
sogutmasi

900°C altinda

Isitmadan sonra hava
sogutmasinin ardindan
su sogutmasi

900°C altinda (su
sogutmasina
baglama sicakligi
500°C altinda
olmahdir)

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:

Ceg=C+—+ +

Mn Cr+Mo+V Ni+Cu(o)
0
6 5 15
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Tablo 1.7 Blok Montaji
Ayrinti Standart deger Sinir deger Aciklama
Diiz panel montaiji
Boy ve genislik +4 mm 6 mm
Carpiklik (Burulma) + 10 mm +20mm
Diyagonal +5mm +10mm
i¢ elemanlarin panelden sapmasi 5 mm 10mm
Egimli panel montaiji
Boy ve genislik 4 mm 8 mm
de &lcili
Carpiklik (Burulma) +10 mm + 20 mm Gevrede olgulir
Diyagonal +10 mm +15 mm
i¢ elemanlarin panelden sapmasi 5mm 10 mm
3 boyutlu diiz blok montaiji
Boy ve genislik 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 Olgulir
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 aras| mesafe £5mm 10 mm
Bosanin kig kenart ile kig perde
arasi mesafe +5mm + 10 mm
Kig postanin alt montajinin burulmasi

5 mm 10 mm
Diimenin saft merkezinden sapmasi 4 mm 8 mm
Diimen sacinin burulmasi 6 mm 10 mm
Ana makina temellerinin (st sacindaki 5 mm 10 mm
dizlak
Ana makina temellerinin lst sacinin enine 4 mm +6 mm
genisligi ve boyuna uzunlugu

Not:

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

Ayrinti Standart deger Sinir deger Aciklama

Omurga diizginligu

beher 100 m.
’t\ LN g + 50 mm Omurga boyu igin

iki perde arasi mesafe kagikhig

l + 15 mm

Bas taraf kalkikligi

Sapma, dizayn
+ 30 mm hattindan
Olcllmelidir

Kig taraf kalkikligi

+20 mm

L2 |

S

Gemi ortasindaki sintine kalkikligi

2

Sapma, dizayn
hattindan

£ 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 100 m. ve daha buylk
olarak gemiler icin ugulanir.
Olglim kolayligi

agisindan bas tarafin
egrisinin basladigi
yerden de bag dikme
mesafesi alinabilir.

Gemi ortasindaki geniglik +B/1000 mm B mm Genisligi 15 m. ve daha fazla olan
olarak gemilere uygulanir. Ust
glverteden olgulur.
Gemi ortasindaki derinlik +D/1000 mm D mm Derinligi 10 m. ve daha fazla olan
olarak gemilere uygulanir. Ust

guverteden olcular.

Tablo 1.10 Takviyeler arasi kaplama levhalarinin deformasyonu

Ayrinti Standart deger | Sinir Aciklama
deger
Paralel kisim (borda ve
dip) 4 mm
Dis kaplama P
Bas ve kig kisim 5 mm
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 glivertesi
Kaplamali kisim 7 mm 9 mm
Kaplamasiz kisim 6 mm 8 mm
Diger guverteler 7 mm 9mm
Kaplamal kisim
Kaplamasiz kisim 4 mm 8 mm
Bas kasara ve ki¢ glverte 6 mm omm
Kaplamal kisim
Kaplamasiz kisim 4 mm 6 mm
Ust bina giiverteleri Zmm 9mm
Kaplamal kisim
Dis cidar 4 mm 6 mm
Ust bina duvarlari ic perdeler 6 mm 8 mm
Kaplamal kisim 7 mm 9 mm
Ig"elem.anlar (kirisin 5 mm 7 mm
gOvdesi vs.)
i dinteki dések
Cift dipteki dések 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 *#27/1000 mm | +3//1000 mm [ = posta arasl
I$ kaplama mesafe
Bas ve ki¢ kisim +37/1000 mm | %4 //1000 mm

Mukavemet giivertesi ve ic i . . Araligin ortasindan

dip kaplamas +3//1000 mm | %4 7/1000 mm 6I§UIecek

Perdeler - £5//1000 mm | (Min-/=3000 mm)
Mukavemet glvertesi
Ustlindeki yasam mabhali ve - +5/7/1000 mm | 6 7/1000 mm
digerleri

+ Irm +

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

- Tgfl

Araligin ortasindan dlgilecek.

Tablo 1.12 Diisuik sicakliktaki tekne ¢eligi kaynagi ig¢in 6n 1sitma

Standart deger Sinir deger Aciklama
On 1sitmaya gerek Minimum 6n
Ayrinti duyan temel gelik 1sitma sicakhgi
sicakhigi
Normal
mukavemetli A B,D,E -5°C altinda
celik
Yuksek
mukavemetli gelik 0 °C altinda
(TMCP tipi) 20°C (1)
AH32 — EH32
Yiiksek AH36 — EH36
mukavem_etli celik 0 °C altinda
(konvensiyonal
tip)
Not:

(1) Bu seviyedeki on isitma kaynak prosediiriinde daha yiiksek bir seyive olmadik¢a uygulanacaktir
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Tablo 1.13 Alistirma ve kagikliklar

Ayrinti Standart deger Sinir deger Aciklama
Alin birlestirmelerinin alistiriimasi
a<0.15t
mukavemet t'nin sac
elemanlari kalinhdindan disuk
olmasi durumunda
a<0.2t
Digerleri:

maksimum 4.0 mm

ic kdse birlestirmelerinin
alistiriimasi

Mukavemet elemanlari ve
yuksek gerilimli elemanlar

Alternatif  olarak,
meyil  hizalamak
icin kullanilabilir.

as<tq/3
1 t2in t; den kiigik
. . oldugu
Digerleri: durumlarda t1
astq/2 yerine t3 alinir.
<t
ic kdge birlestirmelerinin alistirimasi:
W2 b Alternatif ~ olarak,
2\ A Mukavemet elemanlari meyil hizalamak icin
o ve  yiksek  gerilimli | kylianilabilir.
elemanlar
t3’0n t1 den klglk
astf3 oldugu durumlarda
t1 yerine tz alinir.
Digerleri:
astq/2
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Tablo 1.13 — Alistirma ve Kagikliklar (devam)

Ayrinti Standart limit Sinir deger Aciklama
T-kiriglerin flenglerinin alistirmasi
_____________________ Mukavemet elemanlari -80
a < 0.04b (mm) a=slmm
)
b (mm)
t-profili, L kdsebenti veya balpli
lamanin ylksekliginin alistiriimasi
a t
4 ‘ Mukavemet elemanlari
f a<0.15t
a=3.0mm
Digerleri :
a<0.20t
Panel stifnerlerin aligtiriimasi
L
d d<L/50
I h_
d
Braket/ devamsiz eleman ile stifner
arasindaki aralik
a a<2.0mm a=3.0mm
Bindirme kaynaklarinin alistiriimasi
|_v°
a<2.0mm a=3.0mm

| $
——
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Tablo 1.13 — Alistirma ve Kagikliklar (devam)

Ayrinti Standart deger Sinir deger Aciklama

Kemere ve posta arasindaki aralik

a<2.0mm a=50mm

Profil gecis deliginin kacikligi

s<2.0mm s=3.0mm
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Tablo 1.14 — Elle veya Yari Otomatik yapilacak kaynak icin agiz araligi

Ayrinti Standart Deger Sinir Deger Aciklama
Duz alin t<5mm
G<3mm G=5mm Nota bakiniz
Tek tarafli V alin t>5mm
t
. S -
o
[j
- ¥ G<3mm G=5mm Nota bakiniz
P
-p.: tfp—
G
K alin t>19 mm
t
T
E:
e T s G<3mm G=5mm Nota bakiniz
N g P
G
Esit acili X alin
., oF
)
f"z f e
) %, T G<3mm G=5mm Nota bakiniz
_.1 -
G
Farkli acili X alin
I |
¥ .
\. l__/
—,—f | - G<3mm G=5mm Nota bakiniz
ol
G

Not :

URW 28°e veya TL tarafindan kabul edilen diger taninmus standardlara gore, farkli agiz hazirliklar: TL tarafindan kabul
edilebilir veya onaylanabilir.

Elle kaynak disindaki kaynak prosediirleri icin C, 2. Qualification of weld procedures kismina bakiniz..
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Tablo 1.14 - Elle veya Yan Otomatik yapilacak kaynak i¢in agiz araligi (devam)

Ayrinti Standart deger Sinir deger Aciklama

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

T G=3t09 mm G =16 mm Nota bakiniz

V alin

G<3mm G=5mm Nota bakiniz

Not :

UR W28’e veya TL tarafindan kabul edilen diger taninmis standardlara gére, ,farkly agiz hazirliklari TL tarafindan kabul
edilebilir veya onaylanabilir.

Elle kaynak disindaki kaynak prosediirleri i¢in C, 2. Qualification of weld procedures kismina bakiniz..
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Tablo 1.15 — Elle veya Yari-Otomatik i¢ kose kaynapi icin kaynak agzi hazirhigi

Ayrinti Standart deger Sinir deger Aciklama
Diz i¢ kose
G<2mm G=3mm Nota bakiniz
Aclili i¢ kose
G G<2mm G=3mm Nota bakiniz
Sabit sirt lamal V kaynak agizli i¢
kose
1
Mukavemet
G<4-6 elemalari igin
<4-6mm
o _ apo o G =16 mm normalde
0°=30"t0 45 uygulanmaz.
Nota bakiniz
V kaynak agizli i¢ kbse
t
G
G<3mm Nota bakiniz

Not :

URW 28’e veya TL tarafindan kabul edilen diger taninmis standard gore, ,farkl agiz hazirliklar: TL tarafindan kabul edilebilir
veya onaylanabilir.

Elle kaynak disindaki kaynak prosediirleri i¢in C, 2. Qualification of weld procedures kismina bakiniz..
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Tablo 1.15 — Elle veya Yari-Otomatik i¢ kose kaynagi igin kaynak agzi hazirligi (devam)

Ayrinti Standart deger Sinir deger Aciklama

“J” Kaynak agizli i¢ kdse

4.‘ P

“\\\\ o

T

G=25-4mm Nota bakiniz

Simetrik “K” Kaynak agizli
ic kdse t > 19 mm

/ G G<3mm Nota bakiniz
\, . 3

Asimetrik “K” kaynak agizli
ic kdse t > 19 mm

| G=<3 Nota bakiniz
G mm
Simetrik cift tarafli “J” kaynak agizh i¢
kose
t
\\ G G=25-4mm Nota bakiniz
¥
Not :

URW 28°e veya TL tarafindan kabul edilen diger taninmis standard gére, farkli agiz hazirliklar: TL tarafindan kabul edilebilir
veya onaylanabilir.
Elle kaynak disindaki kaynak prosediirleri icin C, 2. Qualification of weld procedures kismina bakiniz..
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Tablo 1.16 Elle veya yari-otomatik tipik alin ve i¢c kose kaynagi isgilikleri

Ayrinti Standart deger Sinir deger Aciklama

Alin kaynag dikis siskinligi acisi

0 <60° 6 <90°
h<6mm
Alin kaynagdi yanma gentigi (undercut)
D D<0.5mm
mukavemet
elemanlari

D < 0.8 mm diger

elemanlar
ic kdse kaynag ayak boyu
s >0.9sq Sq = s igin mm
a=>0.9ag cinsinden dizayn
' degeri
kisa kaynak a¢ = a icin mm
boylarinda cinsinden dizayn
degeri
s = ayak boyu; a = bogaz kalinhgi
ic kdse kaynag dikis siskinligi agisi
6 <90°
i kdse kaynagi yanma gentigi
(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 veya TL tarafindan kabul edilen diger tamnmis standardlara gére, ,farkl agiz hazirliklar: TL tarafindan kabul
edilebilir veya onaylanabilir.

Elle kaynak disindaki kaynak prosediirleri icin 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 dikigleri Uzerindeki cugul
| . Mukavemet kd degeri alin
I l elemanlar aynagl
! : d>5mm sgnundan ic
' | - kdse kaynaginin
; Y | . sonuna
o ' Diger slgilecektir
—l elemanlar
d d=0mm
iki alin kaynagi arasindaki mesafe
/ / d=0mm
ﬁ/c, /
: a—
Alin kaynagi ile i¢ kdse kaynagi
arasindaki mesafe
Mukavemet “d” degeri alin
elemanlar : kaynag
dz10 mm sonundan i¢

Diger elemanlar:

kdse kaynaginin
sonuna

d=0mm Olgulecektir
Alin kaynaklari arasindaki mesafe
Delikler icin
d =30 mm
d
d
Levhalar igin : 150 mm
d 2300 mm
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Tablo 1.19 Kagikliklarin diizeltiimesi

Ayrinti

Diizeltme Standardi

Aciklama

Alin birlestirmelerin alistiriimasi

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

Diger elemanlar
a> 0.2 t1 veya a > 4 mm ise yeniden
aligtirma yapihr

t1 = kiiglk levha kalinligi

t,
-

t/2 &
t1/7 (3

tafd
_tz." i

t,<t,

a) Mukavemet elemanlarinda ve
ylksek mukavemetli geliklerde
t1/3 <a<ti/2ise genelde kaynak
bogazi %10 arttirilir.

a > t1/2ise en az 50a mesafeden
yeniden alistirma yapilir

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

Alternatif olarak, meyil hatti
hizalama kontrolu i¢in
kullanilabilir.

ts degeri t1’den daha az ise t1
degeri yerine t3 kullanihr.

T profillerinin flenglerinin alistiriimasi

0.04b < a <0.08b, maks. 8mm ise,
En az L = 3a mesafede koseler
diizglin gegis saglanacak sekilde
taslanir.

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

T-profillerin, L késebentlerin veya
balpli lamalarin ylksekliklerinin
alistiriimasi

*&
T

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

a>6 mmise,

ana mukavemet elemanlari igin en
az L =50a,

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

L

.. M.

Bindirme birlestirmelerinin alistiriimasi

3
| 1
et

3 mm < a<5mm ise, kaynak ayak boyu,
3 mm den fazla bosluklarda aralk artim
miktari kadar arttirilir

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

Ayrinti

Diizeltme Standardi

Aciklama

Braket / devamsiz eleman ile stifner
arasindaki aralik

3mm<as<5mmise,
Kaynak ayak boyu, 3 mm den fazla
bosluklarda aralik artim miktari kadar arttirilir

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

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

t>t,

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

Kemere ile posta arasindaki aralik

B

3mm<as<5mmise,

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

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

Ayrinti Diizeltme Standardi Aciklama

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

Cogulun konumu

b (min. 30mm)

veya, cogul Uzerine kigik bir kapama
sacl Konulur

N

veya, cogulu da kapsayacak bir kapama saci
konulur

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

5mm <s <10 mm ise,
Bogaz kisminda pah kirilir ve kaynakla
doldurularak gegis saglanir

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

§

A AT

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

Ayrinti

Diizeltme Standardi

Aciklama

Diz alin

FgE L

e

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

G >10 mm ise,
Althk kullanarak kaynakla doldurma yapilir,
althik ¢ikarlarak kék oyulur ve kapatma
kaynagi yapihr, veya min. 300 mm
genisliginde insert levhasi konulur

Tek tarafli V alin

s

K 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 deg@erine kadar, gerekirse altlik kullanarak,
kaynakla doldurulur.

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

max. /2

Uygun kaynak proseduru
spesifikasyonu esas alinarak, TL
tarafindan onayli altlik malzemesi
kullaniimak suretiyle farkl kaynak
dizenlemeleri kabul edilebilir.

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

Min. 300 mm
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Tablo 1.20 — Elle veya Yari-Otomatik alin kaynaginda, kaynak agzi hazirliginin diizeltiimesi (devam)

Ayrinti Diizeltme Standardi Aciklama

V alin, tek tarafli kaynak 5mm < G <1.5tmm (maksimum 25
mm) ise,

t Agzin bir tarafi veya her iki tarafi “sinir”
— degerine yakin olacak sekilde kaynakla
doldurulur. (Limitler igin Tablo 1.14 e
bakin)

T Eger altlik kullaniliyorsa, althk
> ¢ikarilarak, kok oyulur ve kapama
G kaynagi yapilir.

Limitler icin,
Bknz.Tablo 1.14

V alin

G>25mmveya G > 1.5tise,

t
s Genisligi en az 300 mm olan bir insert
levhasi konulur
iy

!

Min. 300 mm.
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Tablo 1.21 — Elle veya Yari-Otomatik i¢ kose kaynaginda, kaynak agzi hazirliginin diizeltiimesi

Ayrinti

Diizeltme Standardi

Aciklama

Diz i¢ kose

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

5mm<G<16 mmveya G < 1.5tise,
30° - 45° pah kinlir. Althkla veya altliksiz
olarak kaynakla doldurulur, taglanir ve
kaynatilir.

30° to 45°

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

300 mm.
minimum

Layner kullanarak onarim

t2stst4
G<2mm
a =5 mm + i¢c kdse kaynak ayak boyu

Kargo bolgesi ve laynere
dik dogrultuda gekme
gerilmesi olan yerlerde
kullaniimaz
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Tablo 1.21 — Elle veya Yari-Otomatik i¢ kose kaynaginda, kaynak agzi hazirhginin diizeltiimesi (devam)

Ayrinti Diizeltme standardi Aciklama

“V” kaynak agizli ig kose 3 mm < G £ 5 mm ise, kaynakla doldurulur

5mm<G<16 mmise,

Althkli veya altliksiz olarak kaynakla

t doldurulur, althk kullaniimissa gikarilir, kok
oyulur ve kaynak yapillir.

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

300 mm.
minimum
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Tablo 1.21 — Elle veya Yari-Otomatik i¢ kose kaynaginda, kaynak agzi hazirhginin diizeltiimesi (devam)

Ayrinti

Diizeltme standardi

Aciklama

“J” kaynak agizli i¢ kdse

_¥

“V"kaynak agizl ic kose ile ayni

Simetrik “K” kaynak agizli i¢ kése

|
“v-..’:.q__

Asimetrik “K” kaynak agizl i¢ kdse

Simetrik cift tarafli “J” kaynak agizli i¢
kose

5mm< G <16 mm ise,

Seramik veya onayl diger bir althk
kullanilarak kaynakla doldurma yapilr,
altlik ¢ikarilir, k6k oyulur ve kaynak

yapilir.

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

levhasi konulur.

300 mm.
minimum
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Tablo 1.22 — Elle veya Yari-Otomatik yapilacak alin ve i¢ kose kaynaklarinin diizeltiimesi

Ayrinti

Diizeltme standardi

Aciklama

i kdse kaynagi ayak boyu

Kaynak yapilarak ayak veya bogaz arttirilir

ic kdse kaynag! dikis sigkinligi agis!

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

Alin kaynag! dikis siskinligi agisi

t e”/\

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

Alin kaynagi yanma centigi
(undercut)

D

Mukavemet elemanlari igin
0.5mm<D<1mmise,

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

centik lokal olarak taslanir veya kaynakla
doldurulur.

Eger D > 1 mm, ¢entik kaynakla doldurulur

ic kdge kaynagl yanma gentigi
(undercut)

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

Eger 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 diizeltilmesi

Ayrinti

Diizeltme standardi

Acgiklama

Kaynak dikigleri tizerindeki cogul

Gerekli mesafe elde edilecek sekilde delik
blyutullr ve taglanir
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Tablo 1.24 Hatali agikliklarin diizeltiimesi

Ayrinti

Diizeltme standardi

Aciklama

Hatali olarak agiimig delikler D < 200mm

Mukavemet elemanlarinda:
Capi en az 75 mm olacak sekilde delik
acihr, tapa konulur ve kaynatilr

0 =30-40°
G=4-6mm
12t<tq <t
/=50 mm

veya,
300 mm capinda delik acilir, insert
levhasi konulur ve kaynatilir

Diger elemanlarda:

300 mm ¢apinda delik agilir, insert
levhasi konulur ve kaynatilir, veya
bindirme levhasi

konulur ve kaynatilir

t1 =t2  L=50 mm, min

ic kdse kaynagi alin
kaynagindan sonra yapllir.

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

Hatali olarak acilmis delikler D =200

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

Mukavemet elemanlari disindakilerde:
300 mm ¢apinda delik agllir, insert levhasi
yada bindirme levhasi konulur ve kaynatilr
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Tablo 1.25 - insert levhasi ile diizeltme

Ayrinti Duzeltme standardi Aciklama
insert levhasi ile diizeltme
2
" L
¢ »
L =300 mm minimum
B
B = 300 mm minimum
R =5t mm
100mm minimum
2 ;
L @ Once
b (1) No.lu insert levhasi dikigsi
@ kaynatilir.
(2) No.lu ana dikis disa dogru en az
B 100 mm sokilerek yeniden
L kaynatilir.
R ¥
D
imal edilmis profilin insert levhasi
ile duzeltilmesi
Lnn
3) e ' y (3
N o Lmin = 300 mm
: ¥ .
' o R - ' Kaynak sirasi
i CE K | (1) —(2) >(3) >(4)
@ M
150 e 150 : Kiristeki alin kaynagi cogulu (4) no.lu
| —» N — nihai kaynak pasosunda doldurulur
] J
(4)
3
PEONE
(4) (4)
\ | /
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Tablo 1.26 — Kaynak yiizeyinin diizeltilmesi

Ayrinti Diizeltme standardi Aciklama

Kaynak sigramalari

1) Raspadan 6nce belirlenen Prensip olarak kaynak
sigramalar siyirma raspa veya ylzeyinde herhangi bir
havali aletlerle giderilir. taslama islemi yapiimaz

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

Ark darbesi Sertlesmis bolge taslama veya diger Minimum dizeltme
metodlarla giderilir kaynak uzunlugu igin
(HT celik, Dokiim gelik, E kalite yumusak bkz. Tablo 1.27

celik, TMCP tipi HT celik, LT gelik)

TURK LOYDU - 2013




| Boliim 1 — Yeni insa Edilen Gemiler igin insaat ve Diizeltme Kalite Standartlar 1-41

Tablo 1.27 — Diizeltme kaynak uzunlugu

Ayrinti

Diizeltme standart deger

Aciklama

Duzeltme icin kisa kaynak

a) HT celik, dékum celik, TMCP tipi HT
celik (C esdeger > 0.36%) ve LT

celik (C esdeger > 0.36%)

Diizeltme kaynak uzunlugu = 50 mm
b) E kalite yumusak celik

Diizeltme kaynak uzunlugu = 30 mm
c) TMCP tipi

HT celik (C esdeger< 0.36%) ve

LT gelik (C esdeger < 0.36%)

Duzeltme kaynak uzunlugu = 10 mm

Diizeltme kaynagi

a) HT celik, dokim gelik, TMCP tipi
HT celik (C esdeger > 0.36%) ve
LT celik (C esdeger > 0.36%)
Duizeltme kaynak uzunlugu = 50 mm
b) E kalite yumusak celik

Duzeltme kaynak uzunlugu = 30 mm

b) TMCP tipi
c) HT celik(C esdeger < 0.36%) ve
LT celik (C esdeger < 0.36%)

Duzeltme kaynak uzunlugu = 30 mm

On i1sitma gerekli ise
100 £ 25°C

Not :

1. Diizeltme kaynagi hatalr yapildiginda taslama ile diizeltilebilir.

2. Ceg=C+—
1 6

Mn Cr+Mo+V Ni+Cu
+ E + (

%)
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BOLUM 2

SERVISTEKiI GEMILER

Sayfa
BAPSAM .ttt e et et e ettt ekt e a et R et e aa et e arteeeateeaREeeanteeeREeeen bt e enEeeente e e EeeenbeeeRaeeenteearteeanteeanteennteeans 2-2
ONARIMLAR VE ONARIMI YAPACAKLAR ILE ILGILI GENEL ISTEKLER .............cocoooevieiieeeeeeeeeeeeeeeee s 2-2
KAYNAKLGILARIN SERTIFIKALANDIRILMASI VE KAYNAK YONTEMLERININ ONAYLANMASI..................... 2-3

1. Kaynakgilarin Sertifikalandiriimasi

2. Kaynak Yoéntemlerinin Onaylanmasi

3. Tahribatsiz Muayene (NDT) Operatorlerinin Sertifikalandiriimasi

MALZEMELER ... ..ottt ettt b ettt e bt oo h et e b et e b et e eh et e sae e e ee bt e ean e e b et e b e e e b et e naneenneeea 2-3

1. Malzemelerle ilgili Genel Istekler

2. Malzeme Kalitelerinin Esdegerliligi

KAYNAKLA ILGILI GENEL ISTEKLER ..........cocoouiiiiieeeeeeeeeeteeceeeeeeee ettt n s st eaeaessen s s e s s ann 2-4

1. On Isitma ve Kurutma ile ilgili Genel istekler

2. Gemi Yiizer Durumda iken Su Hatti Altinda, Dis Kaplama Ile Baglantili Elemanlarda Yapilacak Kuru Durumdaki
Kaynaklar

3. Kaynak Dolgu Malzemeleri ile Tekne Yapim Celiklerinin Uyumu

ONARIM KALITE STANDARTLARI ..........oouitiuititeiiee ettt ees e es s sae s s s s s s sasaesesesesenennassesesesanans 2-8

Kaynak, Genel

Levhalarin yinelenmesi

Kaplamadaki Dablinler

ic elemanlarin / stifnerlerin yenilenmesi
ic elemanlarin/stifnerlerin yenilenmesi - L kdsebent/balbli lama gegisi

Serit (lama) Dablin Uygulamasi

Piting korozyonu kaynagi

© N o gk DN

Catlaklarin kaynakla onarimi
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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 insa celiginden imal edilen tekne yapi

elemanlarina uygulanir.

Standartlarin uygulanmasinda her durum igin Turk Loydu
ile anlagsma saglanmalidir.

Bu standart, 6zel gemi tipleri ile paslanmaz gelik veya
diger O6zel Kkalite celiklerden imal edilen yapilarin

onarimina uygulanmaz.

2, Bu standartlarda tipik onarim yontemleri ve bu
onarimlarin en énemli kisimlari ile ilgili kalite standartlar
verilmektedir.

Tekne yapisinin kritik ve yiksek gerilmeli bélgeleri igin
daha agir standartlarin uygulanmasi gerekebilir. Bu gibi
durumlarda uygulanacak standartlar hakkinda Tirk

Loydu ile anlasma saglanmalidir.

3. Yapinin orijinal standart degerine getiriimesi,
mukavemet yetersizligi veya dizayn hatalarindan
kaynaklanan hasarlarin gerektigi sekilde onarildigi
anlamina gelmez. Bu gibi durumlarda, orijinal dizaynin

disinda takviyeler veya iyilestirmeler yapiimalidir

B. Onanimlar ve Onanmi Yapacaklar ile ilgili
Genel istekler

1. Genel olarak, klaslama kapsaminda olan tekne
yapisinin onarim igleri, Turk Loydu so6rveydrlerinin
kontrolii altinda yapilacaktir. iglere baslaniimadan énce

onarimlar hususunda anlagma saglanmalidir.

2. Onarim igleri; Turk Loydu isteklerine ve bu
standarda uygun kalitede tekne onarimi yapabilecek
nitelikteki atdlyeler, onarim tersaneleri veya Kkisiler
tarafindan yapilacaktir.

3. Onarim igleri; 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 islemleri yagmur, kar ve
kéti hava kosullarina kargi korunmali ortamlarda
yapilacaktir.

4. Tekne yapisinin kaynagi; Tirk Loydu tarafindan
onayll kaynak yéntemlerine gére ve onayli kaynak dolgu
malzemeleri kullanilarak, sertifikali kaynakgilar tarafindan

yapilacaktir.

5. Klaslamay! etkileyen veya etkileme olasihgi
bulunan onarimlarin, gemi seyirde iken yapilmasi
ongériluyorsa, onarimin kapsami ve sirasi da dahil
olmak Uzere, tim onarim prosediri, onarimin
baslamasindan yeteri kadar o6nce Turk Loydu

sorveyorine verilecek ve anlagsma saglanacaktir
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C. Kaynakegilarin Sertifikalandiriimasi ve

Kaynak Yontemlerinin Onaylanmasi

1. Kaynakgilarin Sertifikalandirilmasi

1.1 Kaynakgilar, Turk Loydu'nun yéntemlerine veya
taninmis bir ulusal veya uluslararasi standarda gére
(6rnegin; EN 287, ISO 9606, ASME Section IX,
ANSI/AVVS  D1.1)

tersaneleri ve atdlyeleri kaynakgilarin nitelikleri ile ilgili

sertifikalandinlacaktir.  Onarim
kayitlari muhafaza edecek ve istek halinde onayli test

sertifikalarini verecektir.

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

kaynakg!i yeterlik sinavina tabi tutulmasina gerek yoktur.

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

Tirk Loydu'na verilecektir.

2, Kaynak Yontemlerinin Onaylanmasi

21 Kaynak
yontemlerine veya taninmis bir ulusal veya uluslarasi
standarda goére (6rnegin; EN 288, ISO 9956, ASME
Section I1X, ANSI/AVVS D1.1) onaylanacaktir.

yontemleri, Tark Loydu'nun

Kaynak yéntemlerinde; kaynak iglemleri, elektrod tipleri,
kaynak sekilleri, agiz hazirligi, kaynak teknikleri ve

pozisyonlari yer alacaktir.

3. Tahribatsiz Muayene (NDT) Operatorlerinin

Sertifikalandiriimasi

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

standarda gore sertifikalandirilacaktir.

Operatdrlerin kayitlari ve gecerli sertifikalari dosyalarinda
muhafaza edilecek ve istek halinde Tirk Loydu'na

verilecektir.

D. Malzemeler
1. Malzemelerle ilgili Genel istekler
1.1 Onarimlarda  kullanilan  malzemelerle ilgili

istekler, genel olarak, Tirk Loydu’nun yeni ingaatlarla

ilgili kurallarinda belirtilenlerle aynidir.

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

esaslar uygulanir.

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

mukavemetli gelikler kullanilamaz.

1.4 Normal ve yuksek mukavemetli gemi insa
celikleri, tip ve kalite yonlerinden, Tirk Loydu tarafindan
onayli Uretim yerlerinde Uretilecektir.

1.5 Onarimda kullanilan malzemeler, Turk
Loydu'nun yeni insaatlarla ilgili kurallarindaki yéntemler
ve istekler uygulanarak seritifikalandirilacaktir. Ozel
durumlarda ve az miktarlarla sinirli olmak kosuluyla,
ozellikleri  alternatif yontemlere gbére dogrulanmig
malzemeler kabul edilebilir. Bu ydntemler hususunda, her
durum igin ayri ayri olmak lizere, Tirk Loydu ile anlasma

saglanacaktir.

2. Malzeme Kalitelerinin Esdegerliligi

21 Malzeme kalitelerinin egdegerliliginin belirlen-
mesinde asgari olarak, asagidaki hususlar dikkate
alinmahdir:

Isil islem/teslim kosullari,

Kimyasal bilesim,
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Fiziksel ozellikler,

Toleranslar.

2.2 50 mm. kalinhida ve E40 (dahil) kalitesine kadar
olan normal veya ylksek 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 goére

esdeger kalitelerinin secimi ile ilgili esaslar Tablo 2.2'de

verilmistir.

E. Kaynakla ilgili Genel istekler

1. On Isitma ve Kurutma ile ilgili Genel istekler
11 On 1sitma gereksinimi; malzemenin kimyasal

bilesimine, kaynak iglemi ve ydntemine ve birlestirmenin
elverigliligine bagli olarak belirlenecektir.

1.2 Ortam sicakhigi 0°C'in altinda ise, minimum
50°C'hk bir 6n 1sitma uygulanir. Kaynak bolgesinin her
durumda kuru olmasi saglanacaktir.

1.3 Yuksek mukavemetli celiklerin  minimum 6n

Isitma sicakhgi ile ilgili tavsiyeler Tablo 2.3'de verilmistir.

Yuksek 1s1 girigi kullanilan otomatik kaynak islemlerinde
(6rnegin; toz alti kaynaginda), sicakliklar 50°C'a
indirilebilir. Kaynaklarin onarimi veya yeniden kaynak
islemlerinde, belirtilen degerler 25°C arttirilacaktir.

2. Gemi Yiizer Durumda iken Su Hatti Altinda,
Dis Kaplama ile Baglantii Elemanlarda Yapilacak

Kuru Durumdaki Kaynaklar

2.1 Bu durumdaki kaynaklara, sadece akma siniri
355 MPa'l gegmeyen 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 yo6nteminin Turk Loydu tarafindan

onaylanmasi gereklidir.

2.2 Su hatti altindaki bu tip kaynaklarda, disik

hidrojenli  elektrodlar veya  kaynak  yontemleri

kullanilacaktir.
kullanilan

El kaynagdinda disuk-hidrojenli  ortdll

elektrodlarin  nem oranlarinin  minimum  degerde

bulunmasini saglayacak islemler yapilacaktir.

23 Kurulugun saglanmasi ve soduma oraninin
dusurdlmesi 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.

3. Kaynak Dolgu Malzemeleri ile Tekne Yapim
Celiklerinin Uyumu

3.1 Cesitli  tekne yapim c¢eligi kaliteleri igin
kullanilacak kaynak dolgu malzemelerinin segimi, Turk
Loydu, Tekne Yapiminda Kaynak Kurallari, Bolim 5'e

uygun olarak yapilacaktir
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Tablo 2.1

ilgili minimum kapsam ve istekler

Normal veya yiiksek mukavemetli tekne yapim ¢eligi kalitelerinin esdegerliliginin belirlenmesi ile

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 gegmemelidir.
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 siniri, Tirk Loydu kurallarindakif
ozellikler yuksek minimum degeri 80 N/mm? den fazla gegemez.
Akma siniri, esit veya daha ylksek
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 1sil islemler:
kosullari Haddelenmis halde
Kontrolli 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 toleranslari;
- levhalar: 0.3 mm
- profiller: taninmig standartlara gére
Not :
(1) TM- ve QT-¢elikler sicak sekillendirmeye uygun degildir
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Tablo 2.2 Guidance on steel grades comparable to the normal and high strength hull structural steel grades given TL

Klas kuruluslari kurallarina gore ¢elik kaliteleri TL (5) Esdeger celik kaliteleri
Akma Cekme Uzama Ortalama darbe enerjisi ISO EN ASTM JIS
gerilmesi mukavemeti 630-80
Kalite ReH min. Rm As Sicaklik. J, min. 4950/2/3 EN 10025-93 A 131 G 3106
N/mm? min. 1981 EN 10113-93
N/mm* % °C L T
A +20 - - Fe 360B S235JRG2 A SM41B
B 0 27 20 Fe 360C S235J0 B SM41B
D 235 400 - 502 22 -20 27 20 Fe 360D $235J2G3 D (SM41C)
E -40 27 20 - S275NL/ML E -
A 27 0 Fe 430C S275J0G3 - -
D 27 265 400 - 530 22 -20 27 20 Fe 430D S275N/M - -
E 27 -40 - S275NL/ML - -
A 32 0 - - AH32 SM50B
D 32 -20 - - DH32 (SM50C)
E 32 315 440 - 590 22 -40 31 22 - - EH32 -
A 36 0 Fe 510C S355N/M AH36 SM53B
D 36 -20 Fe 510D S355N/M DH36 (SM53C)
E 36 355 490 - 620 21 -40 34 24 E355E S355NL/ML EH36 -
A 40 0 E390CC S420N/M S420N/M | AH40 (SM58)
D 40 -20 E390DD S420NL/ML DH40 -
E 40 390 510 - 650 20 -40 41 27 E390E EH40 -

Not :
Bu tablodan esdeger celiklerin seciminde Tablo 2.1 deki istekler ve klas kuruluglarinin kurallarindaki iiriinle ilgili boyutsal istekler g6z oniine alinmalidur.
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E Bolim 2 —Servisteki Gemiler

Tablo 2.3 On isitma sicakhg

Karbon esdegeri Tavsiye edilen minimum 6n isitma sicakligi (°C )
1
M teomb <50 mm (2) 50 mm < tcomb £70 mm (2) | tcomp > 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
Ceq=C+—+ + (%)
6 5 15
(2) Kombine kalinlik t.,,, = t;+t,+t3+t,, sekle bakiniz.
t;
— -
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Onarim Kalite Standartlari

Kaynak, Genel

Sekil 2.1 Agiz piiriizliiliigii

Tablo 2.4 Onarim kalitesi

Madde Standart deger Sinir deger Aciklama
[Malzeme kalitesi Crijinal ile ayni veya daha Madde D'ye bakiniz.
ylksek
|[Kaynak dolgu malzemeleri [|ACS UR-W17 (6) Esdeger uluslararasi

standartlara gore onay

AG1z/purizlilik

Not'a ve Sekil 2.1’e bakiniz.

d<1,5 mm.

Fazla degerlerde taslamaj
yapilir.

IOn 1sitma Tablo 2.3'e bakiniz. Celik sicakhgi 5°C'dan az
olamaz
E.2'ye bakiniz. Normal ve yuksek )
Dis tarafta su bulunan ) . .. [Nem, tav salomasi ile]
mukavemetli celikler igin|
durumlarda kaynak N giderilir.
kabul edilir.

Alistirma

'Yeni insaatlarda oldugu gibi

Kaynakli birlestirmenin
muayenesi

IACS guide (7)

Tahribatsiz muayene
(NDT)

IACS guide (7)

Kapsami sorveyorle
birlikte kararlastiriimak
Uzere, rastgele

Not -

Ciiruf, yag, gevsek hadde pulu, pas veya boya (primer harig) giderilecektir.
(6) IACS UR W 17 “Approval of consumables for welding normal and higher strength hull structural steels”
(7) IACS Recommendation 20 “Non-destructive testing of ship hull steel welds”
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Levhalarin yenilenmesi

2 /,—'7

— 3
A D \\
,J

1 \
' 2
4 =

AN S . .
5 e —
R=5 X Levha kalinligi 100mm 100mm

min. 100 mm.

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
x levha kalinhgi
dairesel insert:

Min. 200x200mm
Min R =100 mm

Dmin=200mm
Malzeme kalitesi Orijinal ile ayni veya daha Madde D'ye bakiniz
yuksek
Agiz hazirhgi Yeni insaatlarda oldugu Uygun olmama

gibi

durumunda NDT
miktar arttirilir.

Kaynak sirasi

Sekil  2.2'e
Kaynak sirasi 1 -2-3-4'dir

bakiniz.

Ana elemanlar igin 1
ve 2 siralari, ana
gerilme dogrultusuna
enine yondedir

Alistirma Yeni insaatlarda oldugu
gibi

Tahribatsiz muayene|IACS guide (7)

(NDT)

Kaynakli  birlestirmenin|{IACS guide (7)

muayenesi
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3. Kaplamadaki Dablinler

Acikliklardan kaynaklanan zayiflamanin karsilanmasi hari¢, ana tekne yapisinda, sadece gegici onarimlar icin lokal

dablinlerin kullanilmasina izin verilir.

Yarik kaynagi
R
/'-"_7_ T |

i t — _./}__ T — |I HLH
\ — B S - .
| - -— -— -— \C3C D DO
/ | / —>
| - -7 { Yarik boyutu

Sekil 2.3 Kaplamadaki dablinler

Tablo 2.6 Kaplamadaki dablinler

Madde Standart deger Sinir deger Aciklama

Mevcut kaplama

Genel olarak: t 2 5 mm

Mevcut levhanin
kalinhginin 5 mm. den az
oldugu bdlgelerde insert
levhasi ile ; onarim yapllir..

min 300x300 mm

(80-100) x 2 tg maksimum adim 200
mm.

Dablin kenari ile ve yariklar dmaks = 500mm

arasl mesafe: d < 15 4

Kapsam/boyut Kdseler yuvarlatilir.
P y s y R = 50mm
Dablinin kalinhdi (t4) ta<tp (tp=mevcut levhanin td > tp/3
orijinal kalinhgr)

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

Agiz hazirhg Yeni ingaatlarda oldugu gibi Ana mukavemet
elemanlarina kaynatilacak
dablinler (Le:ayak boyu) n
t>Le + 5mm, ise adizda
pah kirtlir (1:4)

Kaynak Yeni ingaatlarda oldugu gibi Kaynak sirasi insert
levhasinda oldugu gibi

Kaynak boyutu (bogaz Cevresel olarak: 0.6 x tq

kahnhgr)

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

Uizerinde yer alan dablinler
icin Sekil 2.3'e bakiniz

Tahribatsiz muayene (NDT)

IACS guide (7)
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2-11

i¢ elemanlarin / stifnerlerin yenilenmesi

Insertin min. boyu

iy
Lg |

3 no.lu kaynaktan once i¢

kdse kaynagi d mesafesi
kadar sokulir

. \

£

d d
f—> —>
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 Orijinal ile ayni veya daha yiksek D.’ye bakiniz.

Adiz hazirhgi

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

Kaynakli birlestirmenin| IACS guide (7)

muayenesi

Tahribatsiz muayene | IACS guide (7)

(NDT)
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5. i¢ elemanlarin/stifnerlerin yenilenmesi - L késebent/balbli lama gegisi

Bu tip gegcislere ikincil yapi elemanlarinda izin verilir.

»
L4

I
%

b,
- |
- | /././/../'
= /| &
/
K
Y%
t; 15°
b \
PN \
\.
\ t,
<\ ANy
— \ b, -
P

L hl |
I‘",II tl
15|
AUR
[ 4
v N/
t,
h,
™

|"/-_
\__

| Transition angle

/

Sekil 2.5 Transition between inverted angle and bulb profile

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

Madde Standart deger Sinir deger Aciklama
(h1-h2) <0.25x b1
| tq - to] 2 mm Pahsiz gegis
Gegis agisi 15 derece Herhangi bir kesitte
Flengler gfzztgzb
Lama boyu 4 x hq
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
¢6ziimde karar kilinmasi ve ¢ézimin onaylanmasi durumunda, asagida belirtilenlere 6zel olarak dikkat edilmelidir:

- Seritlerin ug noktalari asiri gerilme olusmayacak sekilde diizenlenmelidir,

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

yuvarlatiimalidir,

- Serit dablin boyundaki alin kaynaklari, kaynatiima sirasinda, alin kaynaginin alttaki birincil yapi
elemanlarinkinden yeterince uzakta olmasi ve kaynagin tamamlanmasindan once, yuksek kaliteli kdk
pasosunun kontrolli kosullarda yapilmasi saglanacaktir. Tam nufuziyetin dogrulanmasi igin, kaynagin

tamamlanmasini takiben ultrasonik test yapiimahdir.

Asimetrik diizenleme

x
=

Serit t A
dablin

‘\ Arttinimis bogaz kalinhgi

Koniklik / b= 3

Simetrik diizenleme

H;—H

1 /Arttlrllmls bogaz kalinhgi
Serit t B

dablin Koniklik / b = 3

N

Sekil 2.6 Serit dablinlerin uglarn

Tablo 2.9 Serit (lama) dablinlerin uglar

Madde Standart deger Sinir deger Aciklama
Koniklik Ib>3 Yorulmaya kars! hassas
bdlgelerde serit dablinlerin
Kose yarigapl 0.1xb min 30 mm. uclarinin dizaynina 6zel 6nem
verilecektir
Malzeme Madde D'ye bakiniz.
Serit dablinlerin sayisina ve
Kaynak boyutlari islevine baglidir. Uclarda bogaz
kalinhgi %1 5 arttirilacaktir.
Kaynak Kaynak sirasi; Sekil 2.6'ya bakiniz. Boyu 1000
ortadan serbest mm. den blylk kaynaklarda geri
uclara dogru adim yéntemi uygulanacaktir.
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7. Piting korozyonu kaynagi

Not:
Derin olmayan pitingler kaplama veya dolgu maddesi ile doldurulabilir. Derinlikleri, orijinal levha kalinhiginin 1/3'linden az

olan pitingler derin olmayan pitingler olarak tanimlanabilir.

Kaynak yonu

A

Taslama

Piting disinda bitirilir /\ Piting disindan baslanir
\ (-_ __““\ /"___“\ /
N

Sekil 2.7 Pitinglerin kaynagi

Tablo 2.10 Piting korozyonu kaynagi

Madde Standart deger Sinir deger Aciklama
IKapsam/derinlik Pitingler/yivler orijinal ylizeyle |Egder derin pitingler veya yivler
ayni diizey elde edilecek bir arada ise veya kalan kalinlik

sekilde kaynakla doldurulur. 6 mm. den az ise, levha
yenilenmelidir.

Temizleme Agir paslar giderilecektir.
On 1sitma Tablo 2.3'e bakiniz. Ortam sicakligi <5°C ise Nemin giderilmesi igin
gereklidir. daima propan salomasi
veya benzeri kullanilir.
IACS guide (8)
IKaynak sirasi Her pasoda ters yonde
Kaynakli IACS guide (7)
birlestirmenin
muayenesi
Tahribatsiz IACS guide (7) % 10 oraninda Tercihen manyetik toz
muayene (NDT) testi

I(8) IACS Recommendation 12 “Guidelines for surface finish of hot rolled steel plates and wide flats”.
TSCF Guidelines’a bakiniz.
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8. Catlaklarin kaynakla onarimi
Catlagin kaynakla (gegici veya kalici onarim) onarilabilecegi sonucuna varilan hallerde, mimkin oldugunca, asagida
belirtilen teknikler kullaniimalidir. Tim serbest kenarlara baslangig ve bitis pabuglari konulmalidir.

Tah
T S
Sekil 2.10 Boyu 300 mm den az olan ¢atlaklar i¢in kaynak sirasi
3
Ve
" ~a/
Y /
\ /
f,l'"
, B / Sekil 2.11 Agiz hazirhg
F,/ (Soldaki U-agiz, sagdaki V agiz)
Tablo 2.11 Catlaklarin kaynakla onarimi
Madde Standart deger Sinir deger Aciklama
IAg1z hazirhgi 0=45-60° Levha yuzeyine yayilan
r=5mm catlaklar icin yeni ingaatlardaki
gibi. Diger hallerde Sekil 2.11
IBitis Bitisteki koniklik 1:3 Uglardaki ¢catlaklarda kaynak
pabugta bitecektir. Sekil 2.9
bakiniz.
[Kapsam Levhalarda maks. 400 | Levhalarda maks. 500
mm Kollara ayrilma | mm. Kollara ayrilmayan
catlagin ucundan | duz gatlak

itibaren 50 mm

[Kaynak sirasi

Kaynak sirasi ve yonu

Uzunlugu 300 mm. den

Daima distk hidrojenli kaynak

icin Sekil 2.10’a fazla olan g¢atlaklarda geri dolgu malzemesi kullanilacaktir
bakiniz. adim yéntemi kullanilir.
Sekil 2.8
Kaynakl IACS guide (7)
birlestirmenin
muayenesi
Tahri IACS guide (7) Catlagin %100'inde %100 ylizey gatlagi
ahribatsiz : . . ;
muayeneler m__anyet!K toz veya girici sivi !npelemeS| + alin kaynaklari
(NDT) yontemi ile muayene icin ultrasonik veya

radyografik muayene
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