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1. AMAC

Bu talimatin amaci, TUBITAK SAGE ve tedarikgilerinde mekanik kalite kontrol faaliyetlerinde
Malzeme/Bilesen/Ara Uriin/Uriin (M/B/AU/U) ile ilgili sonuglarin degerlendiriimesinin nasil yapilmasi

gerektigi konusunda uyulmasi gereken prensipleri tanimlamaktir.

2. KAPSAM

Bu talimat, ham malzeme &zellikleri, boyutsal ve geometrik 6zellikler, tahribatsiz muayene, isil iglem,
kaynak, kaplama, boya, diger yiizey islemleri vb. 6zel proseslerde TUBITAK SAGE ve tedarikgi
firmalarda 6lgtim/kalite kontrol islemlerinde M/B/AU/U’ler hakkinda kabul, uygunsuz ve/veya olgim

yetersizligi kararlarinin ne sekilde degerlendirilecedi ile ilgili prensipleri kapsamaktadir.

3. SORUMLULAR

TUBITAK SAGE ve tedarikgilerinin ilgili kalite kontrol calisanlari

4. i SAGLIGI VE GUVENLIGi ONLEMLERI

Tum faaliyetler is sagligi ve guvenligi kurallarina uygun sekilde yuratilecektir.

5. GEVRE YONETiMi ONLEMLERI

ub

6. YABANCI MADDE HASARI (YAMAHA) ONLEMLERI

ub

7. UYGULAMA

Asagidaki maddeler M/B/AU/U ile ilgili gereksinimleri tanimlayan teknik belge veya belgelerde aksi
belirtiimedikce uygulanacaktir. Yapilan élcimlerde kullanilan Arag/Gerec/Aygit (A/G/A)'larin gecerliligi
devam eden kalibrasyon ve/veya dogrulamalarinin yapilmis olmasi zorunlu olup, kalibrasyon veya
dogrulamasi olmayan veya periyodu gecmis olan A/G/A ile yapilan 6lgim sonucu islem tipine bagh
olarak Olgiim Yetersizligi veya Uygunsuzluk olarak degerlendirilir.

Olgiim/Kalite Kontrollerde kullanilan, ilgili teknik belgelerde verilen herhangi bir standardin iptal olmasi
durumunda, varsa yerine gegen standart ile degerlendirme yapilir. Bu kural bu talimatta belirtilen tim
Ozellikler igin gecerlidir. Yerine gecen standart ile islem yapilsa bile teknik belgenin dizeltilebilmesi i¢in

Olglim Yetersizligi veya Uygunsuzluk kararlarindan birisi verilir.

Bu belgenin tamami veya bir kismi TUBITAK SAGE’nin izni olmadan gogaltilamaz, yayinlanamaz, iceri§i agiklanamaz ve amaci disinda kullanilamaz. Belgenin
bir sézlesme kapsaminda hazirlanmasi durumunda ilgili sézlesmedeki hiikiimler gegerlidir. Aksi belirtiimedikge “KONTROLSUZ KOPYA” dir ve giincel olmayabilir.
Herhangi bir amacla kullaniimadan énce giincelligi kontrol edilmelidir.
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7.1.

7.1.1.

7.1.2.

Ham Malzeme Ozellikleri Kalite Kontrol Degerlendirmeleri

Ham malzeme sertifikalari, ham malzeme Ureticisi firma tarafindan dizenlenmis, onaylanmig
ve ilgili ranleri dogruluyor olmalidir. Satici, araci kuruluglar tarafindan verilen sertifika olmasi
durumunda(TUBITAK SAGE yetkilendirilmis tedarikgisi degilse) sapma istegi ile TUBITAK
SAGE’ye tedarikgi tarafindan basvuru yapilmalidir. TUBITAK SAGE yetkilendirilmis tedarikgisi
olmasi durumunda tedarik¢i uygunluk/analiz belgesi incelemeye alinir. Parca Uretimini yapan
tedarikci firmadan ek test, dogrulama talep edilebilir. Avrupa ulkelerinin normlarina goére
uretilen metalik malzemeler igin, EN 10204 Standardi’'na goére verilen ham malzeme
sertifikalarinin bu standartta Tablo A.1'de belirtilen sertifika tiplerinden Tip 3.1 veya 3.2'ye

uygun olmasi yeterlidir.

Aluminyum isil islemi ile ilgili gereksinimlerde aksi belirtimedikge asagidaki tabloda belirtilen
sapmalarda tabloda belirtilen karar uygulanir. S6z konusu tablo haricinde kalan her turla

sapma uygunsuzluk olarak degerlendirilir.

Tablo 1. Aliminyum Isil islem Tanimlamasi

Teknik Resim Gereksinimi Fiili Durum Karar
T6
T 651
T6 Kabul
T 6510
T6511
T 651
T 6510 T6 Uygunsuz
T 6511
T 651
T 651
T 6510 Kabul
T 6510
T6511

Bu belgenin tamami veya bir kismi TUBITAK SAGE’nin izni olmadan gogaltilamaz, yayinlanamaz, iceri§i agiklanamaz ve amaci disinda kullanilamaz. Belgenin
bir sézlesme kapsaminda hazirlanmasi durumunda ilgili sézlesmedeki hiikiimler gegerlidir. Aksi belirtiimedikge “KONTROLSUZ KOPYA” dir ve giincel olmayabilir.
Herhangi bir amacla kullaniimadan énce giincelligi kontrol edilmelidir.
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7.1.3. Teknik belgede, herhangi bir standarda/sartnameye vb. atifta bulunulmadan tanimlanan metal

7.1.4.

7.2.

7.2.1.

ve metal alagimlarinin degerlendiriimesinde sadece kimyasal analizin uygun olup olmadidina
bakilarak kabul/uygunsuzluk kararlarindan biri verilir. Ancak sz konusu malzeme igin
tanimlanan ek gereksinimler varsa (Or. Mekanik ézellikler vb.) bu gereksinimlerin de ayrica

dogrulanmasi gerekmektedir.

Teknik belgede bir standarda gdre sadece belli bir 6zellik veya ézelliklere uygunluk seklinde
gereksinim  belirlendi ise, standarda uygunluga bakilmaksizin sadece belirtilen
dzellige/dzelliklere uygunluk sorgulanir. ilgili 6zellige/ézelliklere uygunluk dogrulaniyorsa ham
malzeme kabul edilir. (Ornek : “Kimyasal kompozisyonu ASTM A29 standardina uygun hadde
artint SAE 1010/1020 celik malzeme kullanilacaktir” gereksinimi varsa ham malzeme igin
ASTM A29 standardina bire bir uygunluk sarti aranmayip, sadece ASTM A29 standardinda
belirtilen SAE 1010/1020 ham malzemenin kimyasal kompozisyonuna uygun oldugu ve hadde

arind oldugu dogrulanir. Sapma yoksa ham malzeme kabul edilir.)

Ozel Proseslerle ilgili Ozellikler igin Kalite Kontrol Degerlendirmeleri

Tahribatsiz Muayene

Tahribatsiz muayene igslemlerinde teknik belge gereksiniminin saglandigi tek basina uygunluk belgesi

ile dogrulanamaz. En az asagidaki bilgileri iceren tahribatsiz muayene raporu olmaldir.

7.2.1.1.

7.2.1.2.

7.2.1.3.

Teknik belgede belirtilen test standardina ve varsa belirtilen tip, sinif vb.’ne uygun olarak
testin yapildigi test raporundan dogrulanmalidir. Test detayiyla ilgili verilen bilgiler test

standardi gereksinimini karsilamiyorsa uygunsuzluk verilir.

Teknik belgede belirtilen degerlendirme kriteri veya degerlendirme standardina varsa
belirtilen tip, sinif vb.’ne uygun olarak degerlendirmenin yapildigi test raporundan
dogrulanmalidir. Degerlendirme detayiyla ilgili verilen bilgiler kabul kriterleri ile

uyusmuyorsa uygunsuzluk verilir.

Rapor detayi, Urinler kabul olsa dahi, degerlendirme sonuglarini; stireksizlik, hata, bulgu

gibi bilgileri teknik gereksinimlerle karsilastirma yapabilecek sekilde igeriyor olmalidir.

Bu belgenin tamami veya bir kismi TUBITAK SAGE’nin izni olmadan gogaltilamaz, yayinlanamaz, iceri§i agiklanamaz ve amaci disinda kullanilamaz. Belgenin
bir sézlesme kapsaminda hazirlanmasi durumunda ilgili sézlesmedeki hiikiimler gegerlidir. Aksi belirtiimedikge “KONTROLSUZ KOPYA” dir ve giincel olmayabilir.
Herhangi bir amacla kullaniimadan énce giincelligi kontrol edilmelidir.
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7.2.1.4.

7.2.1.5.

7.2.1.6.

7.2.1.7.

Hangi Urinlerin kabul, hangi drtnlerin uygunsuz oldugu belli olmamasi gibi durumlarda

izlenebilirlik gereksinimi kargilanmadigindan uygunsuzluk verilir.

Rapor detayi, testi gerceklestiren ve degerlendirmeyi yapan tahribatsiz muayene personeli
ad, soyadi bilgilerini ve onaylarini (Kalite Kontrol personeli kasesi/mahru kullanilarak islem
yapilabilir. Bu durumda ilgili kase/miihiir numarasinin hangi personele ait oldugu TUBITAK
SAGE’ye onayli sekilde iletilmelidir.) iceriyor olmalidir. Testi gerceklestiren personel ilgili
test ve/veya degerlendirme standardina gére en az Seviye 1 sertifikasina, degerlendirmeyi
gerceklestiren personel en az Seviye 2 sertifikasina sahip olmalidir ve gecerliligi devam
eden ilgili sertifikalarin kopyasi rapor ekine eklenmelidir. (Ayni personelle ilgili gecerliligi
olan sertifikanin bir defa eklenmesi yeterlidir.) Personel vasfi sertifika ile dogrulanamiyorsa

tahribatsiz muayene gereksinimi karsilanmadigindan uygunsuzluk olarak degerlendirilir.

Tahribatsiz muayene personelleri, AISI/ASNT-CP-189, SNT-TC-1A, NAS 410, EN ISO
9712 standartlarindan herhangi birine goére sertifikali olmalidir. Tahribatsiz muayene
personeli, teknik belge gereksiniminden farkh bir sertifikaya sahip olsa bile, bu

standartlardan herhangi birine gore sertifikali ise kabul edilir.

Teknik belge sadece tahribatsiz muayene degerlendirme kriterini igerip, test standardi
veya yontemi ile ilgili herhangi bir bilgi icermiyorsa, Penetrant Test icin ASTM E 1417 Tip
1 Metot A veya BS-EN-ISO 3452-1 Tip 1 veya Tip 3 Metod A yéntemine gbre, Manyetik
Parcacik Testi icin ASTM E 1444 veya BS-EN-ISO 9934-1 standardina gore florigil test
sistemi ve UV isik altinda gercgeklestiriimis ise uygunsuzluk veriimez. Bu bilgiler test

raporunda acik sekilde beyan edilmis ve onaylanmis olmalidir.

Teknik belgede tahribatsiz muayene icin dederlendirme kriteri ve/veya degerlendirme
standardi belirtimemis ve test sonucunda diuzenlenen raporda sureksizlik tespit edilmis
ise uygunsuzluk verilir. Bu durum icin dederlendirme kriteri belirtiimedigi i¢in ayrica teknik

belgeye de uygunsuzluk verilir.

Bu belgenin tamami veya bir kismi TUBITAK SAGE’nin izni olmadan gogaltilamaz, yayinlanamaz, iceri§i agiklanamaz ve amaci disinda kullanilamaz. Belgenin
bir sézlesme kapsaminda hazirlanmasi durumunda ilgili sézlesmedeki hiikiimler gegerlidir. Aksi belirtiimedikge “KONTROLSUZ KOPYA” dir ve giincel olmayabilir.
Herhangi bir amacla kullaniimadan énce giincelligi kontrol edilmelidir.
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7.2.1.8. Teknik belgede tanimlanan tahribatsiz muayene yéntemi yerine farkli bir ydntemle yapilan
testler igin uygunsuzluk verilir. (Ornegin Manyetik Pargacik Testi yerine Penetrant Test
yapiimasi)

7.2.1.9. Malzemeye uygun olmayan tahribatsiz muayeneler icin uygunsuzluk karari verilmelidir.
(Ornegin Aliminyum malzeme igin manyetik parcacik testi yapilmasi)

7.2.1.10. Manyetik Pargacik Testi uygulandiginda, teknik belgede aksi belirtiimedikge test
sonrasinda demanyetizasyon vyapiimis olmali ve raporda beyan ediliyor olmasi
gerekmektedir. Aksi durumda uygunsuzluk verilir.

7.2.1.11.  Teknik belgede, tahribatsiz muayene test ve degerlendirme ydntemi icin alternatif veya

esdeger yontemler standart, sinif, tip vb. bilgiler acikga tanimlanarak verilmelidir. Teknik
belgedeki standart, sinif, tip vb. gereksinimle uyusmazlik oldugunda, test sonuglarina

bakilmaksizin uygunsuzluk verilir.

7.22. lIsiligslem

7.2.2.1.

Teknik belgede aksi belirtiimedikge Uretim icin baslangic malzemesi olarak 1sil iglemli
malzeme kullanildid1 durumlar i¢in uygunsuzluk verilmeyecektir. Bu durum asagida 6zet

tablo halinde verilmistir.

Tablo 2. Baglangig Malzemesinin Isil islemli Durumuna Ornek

Teknik belgede M/B/AU/U’ e Isil islemli ham malzeme Sonug (Uretici 1sl
1sil islem uygulanmasi kullanimi igin sinirlama var mi? islemli ham
tanimlanmig mi? (Or. Teknik Belgede “Isil islemli | malzeme kullanmig
ham malzeme kullanilamaz” ise)

gereksinimi var mi?)

Evet Uygunsuz
Evet

Hayir Kabul

Evet Uygunsuz
Hayir

Hayir Uygunsuz

Bu belgenin tamami veya bir kismi TUBITAK SAGE’nin izni olmadan gogaltilamaz, yayinlanamaz, iceri§i agiklanamaz ve amaci disinda kullanilamaz. Belgenin
bir sézlesme kapsaminda hazirlanmasi durumunda ilgili sézlesmedeki hiikiimler gegerlidir. Aksi belirtiimedikge “KONTROLSUZ KOPYA” dir ve giincel olmayabilir.
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7.2.2.2.

7.2.2.3.

Isil islem sonrasi gergeklestirilen sertlik dlgimunin (Rockwell, brinell, vickers vb..) teknik

belge gereksinimine gbre gergeklestirildigi dogrulanacaktir.

Uluslararasi standartlarda verilen sertlik gevirim tablolari kullanilarak (Or. ASTM E 140 vb.)
sertlik donusumleri yapilabilir. Teknik belgede sertlik cevirimi kullaniimamasi ile ilgili bir
ibare olmadigl takdirde c¢evrim vyapildiinda uygunluk saglanmiyorsa malzemeye
uygunsuzluk verilecektir. Ancak sertlik ¢eviriminin hangi standarda gére yapildidi acik¢a
belirtilmelidir. Cevrimin hangi standarda goére yapildiginin belirtimedigi hallerde metaller
icin ASTM E 140 dikkate alinarak sonuglar degerlendirilir. Ornegin 1sil islem sonrasinda
30-35 HRC araliginda ylzey sertlik gereksinimine sahip “Ostenitik” olmayan bir gelik
malzeme igin, isil islem sonrasinda ylzeyden 3000-kgf yuk uygulanarak 10 mm “carbide
bilya” ile yapilan 6lgimde 294-301 HBW arasinda bir sertlik degeri elde edilmistir. ASTM
E 140 standardina gore 31-32 HRC sertlik degerine karsilik gelen bu dlcim sonrasinda
malzeme yuzey sertlik degeri icin uygun karari verilir. Bu durum asagida 6zet tablo halinde

verilmigtir.

Tablo 3. Sertlik Cevirim (Ddnlsiim) Durumuna Ornek

Isil islem Sonrasi Yiizey Sertlik Isil islem Sonrasi Olgtilen Degerlendirme

Gereksinimi Sertlik Degeri Sonucu
HRC (150 kgf) HBW (3000 kgf)

30-35 294-301 KABUL

7.2.2.4.

7.2.2.5.

7.2.2.6.

Islah isil islemi 6ncesinde normalizasyon isil islemi tanimlanmis olmasina ragmen bu

islemin yapilip yapilmadigi dogrulanamiyorsa uygunsuzluk verilecektir.

Teknik belgede isil islem gereksinimi kritik 6zellik olarak belirtiimis ise 1sil islem géren tim
taslaklarin/pargalarin sertlik 6lgimu yapilir ve kayit altina alinir. Kabul olan taslak/parga

bir sonraki islem asamasina gegirilir. Uygunsuz taslak/parga uretim kafilesinden ayrilir.

Isil iglem taslaklari icin (Final dlglsiine islenmemis pargalar. Or: Dévme taslagi, cubuk
malzeme, kaba islemesi yapilmig taslak vb.) isil islem gereksinimleri tim malzemelerde
dogrulandigi taktirde bir sonraki iglem asamasina gegilirken bire bir izleme gereksinimi

yoktur. Bu durum asagida drnek bir uygulama ile 6zet tablo halinde verilmigtir.

Bu belgenin tamami veya bir kismi TUBITAK SAGE’nin izni olmadan gogaltilamaz, yayinlanamaz, iceri§i agiklanamaz ve amaci disinda kullanilamaz. Belgenin
bir sézlesme kapsaminda hazirlanmasi durumunda ilgili sézlesmedeki hiikiimler gegerlidir. Aksi belirtiimedikge “KONTROLSUZ KOPYA” dir ve giincel olmayabilir.
Herhangi bir amacla kullaniimadan énce giincelligi kontrol edilmelidir.
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Tablo 4. Isil islem Taslaklarinda Sonraki Asamaya Gegis Durumuna Ornek
Isil
) Taslak Malzemeden .
. Isleme . _ Isil Islem Sonrasi
Taslak Tipi } . Uretilmesi Planlanan o Sonug
Gonderilen _ Sertlik Olgimu
, Parca Adedi
Miktar
10 adet taslak | Tum Taslaklar bir
olculdu. sonraki islem
) TUumu Kabul asamasina gegirilir.
Dévme
Uygun olan Tim
Malzeme, . :
. , Taslaklar bir sonraki
Kaba Islenmis | 10 Adet 10 Adet 10 adet taslak |
islem asamasina
Malzeme vb. Olgulda. L
gegirilir. 2 adet
8 adet Kabul.
uygunsuz taslak
2 adet Uygunsuz. | = -
uretim  kafilesinden
ayrilir.
2 adet taslak | Tum Taslaklar bir
olculdu. sonraki islem
Tama Kabul asamasina gegirilir.
Cubuk 10 Adet
_ Uygun olan 1 adet
Malzeme, (Her bir cubuktan 5 _ _
L taslak bir sonraki
Boru malzeme | 2 Adet adet nihai 0Orin |2 adet taslak |
_ - islem asamasina
vb. islenebiliyor) Olgulda.
gegirilir. 1 adet
1 adet Kabul
uygunsuz taslak
1 adet Uygunsuz. | _
uretim  kafilesinden
ayrilhr.
7.2.2.7. Bitmis Urtin Gzerinden dlgtlmesi belirtilen sertlik degeri, sadece 1sil islem taslagdi Gzerinden
Olguldugu hallerde uygunsuzluk verilecektir.
7.2.2.8. Bitmigs drtn Gzerinden odlglulmesi belirtilen sertlik degeri, teknik belgede belirtilen dlgim

bolgesi disindan olglldigu veya teknik resimde belirtilen bdlgeden dlguldigi

dogrulanamadigi takdirde uygunsuzluk verilecektir. Bitmis GrtGn Uzerinden olcilmesi

Bu belgenin tamami veya bir kismi TUBITAK SAGE’nin izni olmadan gogaltilamaz, yayinlanamaz, iceri§i agiklanamaz ve amaci disinda kullanilamaz. Belgenin
bir sézlesme kapsaminda hazirlanmasi durumunda ilgili sézlesmedeki hiikiimler gegerlidir. Aksi belirtiimedikge “KONTROLSUZ KOPYA” dir ve giincel olmayabilir.
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istenen sertlik degerinin tim drtnlerde istenen boélgeden oélglilmesi beklenir. Aksi durumda

ve bu hususta dogrulama yapilamamasi durumunda uygunsuzluk verilir.

7.2.2.9. Teknik belgede belirtiimesi kaydiyla, sahit numune Uzerinden gergeklestirilen sertlik
Olctimlerinin gecerli olabilmesi igin, s6z konusu numunenin kesit dl¢lleri isil islem yapilan
malzeme ile benzer olacaktir.
7.2.2.10.  Teknik belgede tanimlanmamasina ragmen, sahit numune Uzerinden yapilan sertlik
dogrulamalari igin uygunsuzluk verilecektir.
7.2.2.11.  Teknik belgede sahit numune Uzerinden yapilan sertlik dlgumleri ile dogrulamaya izin
verilmis olsa ve dlgiim sonuglari sinir degerler iginde kalsa da, sahit numune isil iglem
yapilan ham malzemeden gikariimadi ise uygunsuzluk verilecektir.
7.2.2.12. Sertlik 6lcimu sonrasinda alinan de@erlerin ortalamasi teknik belgede belirtilen sertlik
araligi icinde kalmalidir. Bire bir 6lgim sonuglarinin sertlik araligi orta degerinin (nominal
ortalama) % 5 uzerinde sinir degerleri asmasi halinde uygunsuzluk verilecektir.
Degerlendirme sadece tek tarafli toleranslarda bir sapma oldugunda gegerlidir. Ayni anda
istenen sertlik araligi disina ¢ikan en az 2 deger varsa(alt ve Ust sinir disinda birer deger)
uygunsuzluk verilecektir. Degerlendirmenin gegerli olabilmesi igin en az 5 sertlik dlgima
yapiimalidir. (5 degerden az olan dlguimlerde sinir aralik disina ¢ikilmasina izin verilmez)
izin verilen sapma miktarinin tam sayi gcikmamasi halinde, s6z konusu degerde yuvarlama
yapilmasina misaade edilmez. (Ayrica Bkz Tablo 5.)
Tablo 5. Sertlik Olglimlerinin Birebir Degerlendirme Durumuna Ornek
iZIN
ISTENEN . VERILEN o ORTALAMA
SERTLIK NOMINAL SAPMA OLLUM SC?.NU?U SERTLIK
ARALIGI ORTALAMA MIKTAR (5 ARDISIK OLCUM) DEGERI SONUC
(HRC) (HRC) %5 (HRC) (HRC)
(HRC)
UYGUNSUZ
38-42 40 2 36/37/38/ 38/39 37,6 Aciklama: ortalama sertlik
degeri sinir diginda.
UYGUNSUZ
38-42 40 2 35/39/39/40/40 38,6 Aciklama: 35 HRC'lik sonug
alt tolerans sinirindan 3
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HRC dusuk gelmis.
UYGUNSUZ
Aciklama: Ortalama 6lgim
38-42 40 2 41/42/42/44/44 42,6
degerleri tolerans siniri
disinda kalmistir.
UYGUNSUZ
Agiklama: Yapilan élgimde
38-42 40 2 37/38/41/41/43 40 izin verilen %Sk sapma
asllmamis olsa da alt ve Ust
tolerans degeri ayni anda
aslimigtir. (37 ve 43 HRC)
KABUL
Aciklama: 36 HRC’lik 6lglim
38-42 40 2 36/40/41/42/42 40,2 sonucu alt tolerans
sinirindan 2 HRC disik
gelmis.
KABUL
38-42 40 2 39/40/40/42/42 40,6 Agiklama: Tlim Glgtim
degerleri tolerans siniri
icinde kalmistir.
7.2.2.13. Isil islem sonrasinda cekme testi tanimlanmissa;
7.2.2.13.1. Sonuglar uygun ¢iksa da, teknik belgede belirtilen numune sayisindan daha az numune
ile test yapiimasi durumunda uygunsuzluk verilecektir. (Teknik belgede acik¢a
tanimlanmamis ise gcekme testi icin gereken en az numune sayisi 3 adettir.)
7.2.2.13.2. Teknik belgede gekme testinin hadde yonunde ya da hadde yonune dik yapilmasi ile ilgili
bir gereksinim varsa, bu sartlar kargilanmadigi takdirde, test sonuglari sinir degerler icinde
kalsa bile uygunsuzluk verilecektir.
7.2.2.14.  Aksi belirtiimedikge (Or. Sapma istegi ile diizeltme karari verilmesi) isil islem gdrmis celik
malzemeye ikinci defa 1sil islem (su verip, sertlestirme islemi) yapilmaz. Boyle bir durumla
karsilasildiginda uygunsuzluk verilecektir.
7.2.2.15. Islah ¢eliklerine (4140, 4340, 1040, 1050 vb.) uygulanan isil islem sonrasinda

menevigleme (temperleme, tempering) sonucunda sertligi ylksek ¢ikan malzemenin, s6z

Bu belgenin tamami veya bir kismi TUBITAK SAGE’nin izni olmadan gogaltilamaz, yayinlanamaz, iceri§i agiklanamaz ve amaci disinda kullanilamaz. Belgenin
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7.2.2.16.

7.2.2.17.

7.2.2.18.

7.2.2.19.

konusu degerini sinirlar icine gekmek icin yapilan ek temperleme islemi muikerrer isil igslem

olarak degerlendiriimez. Bu durumda uygunsuzluk verilmez.

PH tir( paslanmaz geliklere uygulanan yaslandirma (ing. Aging) isil islemi sonrasinda
sertligi yuksek ¢ikan malzemenin, sertlik degerini sinirlar icine ¢gekmek icin yapilan ek
yaslandirma islemi mukerrer 1sil igslem olarak degerlendiriimez. Bu durumda uygunsuzluk
verilmez. Buna karsin ¢ozeltiye alma 1sil islemi en fazla 1 kez tekrar edilebilir; bir defadan

fazla yapilmasi durumunda uygunsuzluk verilir.

PH tlrG paslanmaz ¢eliklerde ham malzeme Ureticisi tarafindan yapilan isil igslem igin firin
ciktisi verilmesi gereksinimi yoktur. Sayet s6z konusu proses mekanik uretim asamasinda
yapilacaksa, isil iglem firin ¢iktisinin degerlendirilerek malzemenin isil islem durumuna
karar verilir. Firin ¢iktisi olmayan malzemelerin isil islem sonucu igin uygunsuzluk karari

verilir.

Aksi belirtimedikge (Or. Sapma istegi ile diizeltme karari veriimesi) isil iglem gormis
aliminyum malzemeye ikinci defa isil islem yapilmaz. Boyle bir durumla karsilagildiginda

uygunsuzluk verilecektir.

Aksi belirtiimedikge, kaynak sonrasinda talep edilen gerilim giderme islemi sonrasinda

sertlik 6lcimu ve ¢cekme testi gerekli degildir.

7.2.3. Kaynak

7.2.3.1.

Kaynak proseslerinde kaynak islemini yapan operatorin yapilan islemle uyumlu

sertifikasinin da raporla birlikte verilmesi beklenir. Bu dogrulama yapilamamasi halinde
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7.2.3.2.

uygunsuzluk verilir. Teknik belgede kaynak operatéri icin sertifika istenmemesi halinde bu

madde uygulanmaz.

Kaynak iglemi muayenesi yapan kalite kontrol personelinin teknik belge gereksinimine
uygun olarak gerekli ise sertifikasinin dogrulanmasi, rapor ekine eklenmesi beklenir.

Dogrulanamamasi durumunda uygunsuzluk verilir.

7.2.4. Yiizey islemleri (Kaplama, Boya, Pasivasyon, Kumlama vb.)

7.2.4.1.

7.2.4.2.

7.2.4.3.

7.2.4.4.

7.2.4.5.

7.2.4.6.

7.2.4.7.

Yuzey islemlerinde ilgili standartta izin verilen sinir degerler disina ¢ikan ve gdzle
muayene sonucuna gore; ¢izik, catlak, ayrilma, puriz, topaklanma, renk dalgalanmasi,

kabarma, cukurlasma, paslanma gibi hatalar olmasi halinde uygunsuzluk verilir.

Maskelenmis vyuzeylerde teknik belgeye aykiri sekilde ylzey islemi yapildigi

g6zlemlendiginde uygunsuzluk verilir.

Ara ylzlerde yuzey isleminin tanimlanmigs olmasina ragmen Kkarsilik pargasiyla
denenmesi, mastar kontrolU vb. islemlerden 6turu kaplama kalkmasi, zarar gormesi olmasi

halinde uygunsuzluk verilir.

Yuzey isleminin teknik belgede tanimlanan yizeye yapilmis oldugu ilgili Grln, sertifika

veya rapordan dogrulanmalidir. Dogrulanamamasi halinde uygunsuzluk verilir.

Yuzey islemlerinde gereksinimle ilgili teknik belgede ilgili proses standardi revizyonu
belirtiliyorsa, dogrulamada kullanilan sertifikada standart yani sira revizyonun da
dogrulanmasi beklenir. Teknik belgede revizyon belirtiimedigi durumda standarda

uygunluk dogrulaniyorsa revizyon dikkate alinmaz.

Hidrojen gevrekligi giderme isleminin son yuzey iglemi adimindan sonra belirtilen sure
icinde yapildigi dogrulanamiyorsa uygunsuzluk verilir. (Ornek; Son islemden sonra en geg
4 saat icinde hidrojen gevrekligi giderme islemine baslanmasi gerekirken bu siire asildi ise

veya dogrulanamiyor ise uygunsuzluk verilir)

Hidrojen gevrekligi giderme isleminin son ylizey islemi adimindan sonra belirtilen stre

icinde yapildigi dogrulanmis olsa da ara ylzey islemleri arasinda (kaplama, kimyasal

Bu belgenin tamami veya bir kismi TUBITAK SAGE’nin izni olmadan gogaltilamaz, yayinlanamaz, iceri§i agiklanamaz ve amaci disinda kullanilamaz. Belgenin
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7.2.4.8.

7.2.4.9.

7.2.4.10.

islemler vb.) 2 saatten fazla gecikme oldugu ve bu gecikme sebebi ile ara bir hidrojen

gevrekligi giderme islemi yapiimamis oldugu tespit edilir ise uygunsuzluk verilir.

Hidrojen gevrekligine yol agmasi muhtemel olan yuzey islem prosesinin ilk asamasi ile
Hidrojen gevrekligi giderme isleminin bagslamasi arasinda gegen surenin 24 saatten fazla
olmamasi gerekmektedir. Bu surenin asildiginin tespit edilmesi durumunda uygunsuziuk

verilir.

Teknik belgeye gore boya Oncesi astar gereksinimi olmasi halinde ilgili rapor veya

sertifikadan dogrulama yapilamamasi halinde uygunsuzluk verilir.

Pasivasyon yapilan ylzeyde, daglama, cukurlagsma, kararma, gibi belirtiler varsa

uygunsuzluk verilir.

7.3. Boyutsal ve Geometrik Ozellikler Kalite Kontrol Degerlendirmeleri

7.3.1.

Boyutsal kalite kontrol i¢in kullanilan dlgim cihazlarinin dogrulugu o6lcilen 6zellik i¢in verilen
toleransin onda birinden biyik olmamaldir. (Ornegin @10 + 0.05 mm &lglstnin kontroli,
toplam toleransi 0.1 mm oldugundan, en az 0.01 mm duyarhliga sahip 6lcim cihazi ile

yapilimalidir.)

Teknik resimde belirtilen boyutsal dzelligin alt ve Ust sinirina ait ondalik hane sayisindan
fazla haneyle dlgiim sonucu verilebilir. Nominal degerden bir hane fazla olan durumda
yuvarlama yapilmaksizin sapmalar uygunsuzluk olarak degerlendirilir. (Bkz. Tablo 7)
Nominal degerden iki hane fazla olan durumda yuvarlama Tablo 2’de belirtilen sekilde
yapilarak sonug degerlendirilir. Ancak nominal degerden 3 hane ve daha fazla hane sayisiyla
sonug verilmesi durumunda sonraki haneler dikkate alinmaz. Her durumda toplam tolerans
degerinin % &’inden kuguk sapmalar uygunsuzluk olarak degerlendiriimez. Kabul/ret

uygulamasi asagidaki tabloda 6rneklendirilmigtir;

Tablo 6. Nominal Degerden Bir Hane Fazla Olan Duruma Ornek

Nominal Olgli Olglim Sonucu Karar
510.1 4,89 Uygunsuz
5+0.1 4,90 Kabul
5+0.1 5,10 Kabul
5+0.1 5,11 Uygunsuz
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Tablo 7. Nominal Degerden iki Hane Fazla Olan Duruma Ornek

Nominal Olgli Olglim Sonucu

Karar

5+0.1

4,895 (Yuvarlanmis hali; 4,90)

Kabul (Son haneden onceki sayi
tek sayi ve yuvarlanacak sayi 5 ve
blyigu ise bir Ust saylya

yuvarlama yapilir)

5+£0.1 4,900 Kabul
5+£0.1 5,100 Kabul
5+0.1 5,105 (Yuvarlanma | Kabul (Son haneden énceki sayi1 0
yapilmadigindan degder 5,10 | veya cift sayl ve yuvarlanacak sayi
kabul edilir. 5 ve alti ise bir Ust sayiya
yuvarlama yapilmaz.)
5+0.1 5,106 (Yuvarlanmis hali; 5,11) | Uygunsuz (Son haneden oOnceki
sayl sifir veya c¢ift sayr ve
yuvarlanacak sayi 5 den blyuk ise
bir Gst sayiya yuvarlama yapilir.)
7.3.2. Markalama kontroli élcim yapilmadan goézle yapilir. Belirtilen konum ve belirtilen tipte,

7.3.3.

7.3.4.

ybnde, asamada (kaplama oncesi vb. gibi) ve belirtilen islem (lazer markalama, etiketleme
vb.) kullanarak yapildi ise kabul edilir. (Yazi blyUklugu, yazi genisligi, derinligi gibi 6zellikler

icin 6lgim yapilmaz.)

Teknik resimde markalama notu yoksa izlenebilirlik gereksinimi olmadigi degerlendirilir ve
bu nedenle kalite kontrol islemi yapilmaz. Sadece sapma istegi diizenlenip, Sapma istegi
Formu’nda markalamanin ne sekilde yapilacagi tanimlanir, karara baglanir ve onaylanirsa,

kalite kontrol yapilabilir.

Urilin (izerine yapilan markalama dikkate alinarak raporlama yapilir ve dretici firmaya
bildirilenle uyumsuz olan markalama uygunsuzluk olarak degerlendirilir. Markalamanin
yanlig yapilmasi halinde daha once yapilan bir Uretimdeki markalama ile ayni markalama
olmasi nedeniyle ayni kafile seri numarasina sahip Grlin varsa Uretici firmanin yanlis olan
markalamay! diizeltmesi beklenir. Cakisma yoksa TUBITAK SAGE kayitlarinda giincelleme
yapilarak izlenebilirlik saglanir. Markalamanin ne sekilde dizeltilecegi belirlenemiyorsa,
markalama diizeltmesinin nasil yapilacaginin tanimlandi§i Sapma Iistegi ile TUBITAK

SAGE’den onay alinarak markalamanin dizeltiimesi beklenir. Aksi durumlar uygunsuzluk
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olarak degerlendirilir.

7.3.5. Teknik belgede belirtilen markalama “Kalem No-G01-KKK-SSSS” seklinde belirtiimis olsa
bile markalama kontrolinde revizyon numarasi (Bu 6rnekte; G01) dikkate alinmaz. Revizyon
numarasinin yanlig olmasi veya olmamasi uygunsuzluk olarak degerlendirilmez. (Bu 6rnekte
ariin Gzerinde yapilan markalama detayinda “Kalem No-KKK-SSSS” bilgilerinin bulunmasi
yeterlidir).

7.3.6. Yuzey Purizltlik élgimleri dlgim cihazi veya karsilastirma/mukayese blogu ile yapilabilir.
Gozle muayene ile yuzey puruzlilugu kontrolt yapilmasi, karsilagtirma/mukayese blogu

kullaniimasi sartiyla uygundur.

7.3.7. Kaynak belgede kiitle degerinin toleransi yok ise 6lglilmesine gerek yoktur. Olglilmis ise

degerlendirme yapilmayacaktir.

7.3.8. Kaynak belgede notlar kisminda belirtilen “Aksi belirtiimedikgce keskin kose pahlari
‘X.xtx.xX45°tx>’, kenar veya i¢ kdse radyuslari ‘Rx.x£0.x" olacaktir.” kontrolinin goézle
yapilarak kontrol edilmesi yeterlidir. Notlar kisminda bu husus belirtimese bile teknik belge
icerisinde tolerans verilmemis keskin kdse pahlari, kenar veya i¢ kdse radyuslari aksi

belirtiimedik¢e sadece gozle kontrol edilecektir.

7.3.9. Boyutsal dlgumlerin paslanmaz celiklere uygulanan pasivasyon igsleminden dnce veya sonra

yapilmasinda aksi belirtiimedikce bir sakinca yoktur.

8. KAYNAKLAR

Formlar/Formatlar:
991-022250 Sapma istegi Formu
Diger:

BS ISO 31-0: “Quantities and Units, General Principles”

EN 10204 : “Metallic products-Types of inspection documents”

AISI/ASNT-CP-189 : “Standard for Qualification and Certification of NDT Personnel”

SNT-TC-1A : “Recommended Practice No. Personnel Qualification and Certification in Nondestructive
Testing”

NAS 410 : “Certification and Qualification of Nondestructive Test Personnel”

EN ISO 9712 : “Nondestructive Testing Qualification and Certification of NDT Personnel”
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ASTM E 1417 : “Standard Practice for Liquid Penetrant Examination”

BS-EN-ISO 3452-1 : “Nondestructive Testing-Penetrant Testing-Part 1: General Principles”

ASTM E 1444 : “Standard Practice for Magnetic Particle Examination”

BS-EN-ISO 9934-1 : “Nondestructive Testing-Magnetic Particle Testing-Part 1: General Principles”

9. TANIMLAR

Kalite Kontrol: Malzeme, bilesen, ara urlin veya urinun, kendisini tanimlayan belgelere uygun olup
olmadiginin incelendigi ¢calismalardir. Bu ¢alisma sonucunda incelenen malzeme, bilesen, ara Urin
veya urun ile ilgili kabul uygunsuz ve/veya olcim yetersizligi kararlarindan biri verilir.

Kabul: Malzeme, bilesen, ara uriin veya urunun istenen sartlara uygun olmasi durumudur.
Uygunsuz: Malzeme, bilesen, ara Urln veya urlnUn istenen sartlara uygun olmamasi durumudur.
Olgiim Yetersizligi: Olcim veya kalite kontrol isleminin A/G/A eksikligi veya A/G/A hassasiyeti
yetersizligi, kullanilan 6lgim/kalite kontrol yontemi veya cevresel sartlarin uygun olmamasi nedeniyle
yapilamamasi veya kismen yapilabilmesi, olgim/kalite kontrol islemi icin kullanilan kaynak belgenin
yetersiz olmasindan kaynaklanan nedenlerle kabul veya uygunsuz kararinin verilemedigi durumdur.
Olgiim: Malzeme, bilesen, ara iriin veya iriinlerde yer alan herhangi bir 6zelligin sayisal degerinin
veya niteliginin belirlenmesi icin yapilan calismalardir. Bu galisma sonucunda incelenen malzeme,

bilesen, ara urtn veya urun ile ilgili kabul veya uygunsuz karari verilmez.

10. KISALTMALAR

AIG/A : Arac/gerecg/Aygit
M/B/AU/U : Malzeme/Bilesen/Ara Uriin/Uriin
ub : Uygulanabilir Degil
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Herhangi bir amacla kullaniimadan énce giincelligi kontrol edilmelidir.
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SAGE

BELGE NO.  :992-022356

MEKANIK (")LQUM”SALiTE K(_)N_TROL _ ]
SONUCLARININ DEGERLENDIRILMESI | ¢Ne-No- 23
TALIMATI SAYFANO. :16/16

KISIM/PROJE KODU: 600000 GIZLILIK DERECESI: TASNIF DISI

ILK YAYIN / GUNCELLEME BILGILERI

Gl,flgc' TARIH ACIKLAMA
0 15.05.2019 | ik Yayin
Maddi hatalar dizeltilmistir. 5.2.2.14, 5.2.4.7,5.2.4.8, 5.2.4.11, 5.3.9 maddeleri
2 20.04.2020 eklenmistir.
5 ve 6. madde eklenmistir. Tablolara isimlendirme yapilmistir. Isil islem
3 03.02.2022 kisminda 7.2.2.1, 7.2.2.3, 7.2.2.5, 7.2.2.6 maddeleri eklenmistir. Maddi hatalar
B dizeltilmistir. 7.1.1, 7.2.2.12, 7.2.3, 7.3.1 maddeleri glincellenmis, 7.2.4.11
maddesi talimattan ¢ikariimistir.
HAZIRLAYAN(LAR) / GUNCELLEYEN(LER)
isiM soyisim UNVAN TARIH iMzA
BU BELGE ELEKTRONIK ORTAMDA ONAYLANMISTIR.
KONTROL EDEN(LER)
# isiM soyisim UNVAN TARIH iMzA
1
2
3 BU BELGE ELEKTRONIK ORTAMDA ONAYLANMISTIR.
4
5
6
ONAYLAYAN(LAR)
isim soyisim UNVAN TARIH iMzA
BU BELGE ELEKTRONIK ORTAMDA ONAYLANMISTIR.
2

TUBITAK SAGE
Turkiye Bilimsel ve Teknolojik Arastirma Kurumu
Savunma Sanayii Arastirma ve Gelistirme Enstitlisu
P.K. 16 06261 Mamak/ANKARA
TEL: (0312) 590 90 00 FAKS: (0312) 590 91 48/49

Bu belgenin tamami veya bir kismi TUBITAK SAGE’nin izni olmadan gogaltilamaz, yayinlanamaz, igerigi agiklanamaz ve amaci disinda kullanilamaz. Belgenin
bir sézlesme kapsaminda hazirlanmasi durumunda ilgili s6zlesmedeki hiikkiimler gegerlidir. Aksi belirtiimedikge “KONTROLSUZ KOPYA” dir ve glincel olmayabilir.
Herhangi bir amacla kullaniimadan énce giincelligi kontrol edilmelidir.
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