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SAGE VE OZELLIK KONTROL TALIMATI SAYFANG. - 1
KISIM/PROJE KODU: GIZLILIK DERECESI:
1. AMAC

Bu talimat Diger Hizmetler - Ozel Uretim - Piroteknik Sistemler Projesi’nden yayinlanan mekanik
uretimlerle ilgili teknik resimlerde siniflandirilan dlgtlerin kalite kontrol islemleri sirasinda nasil ve ne

siklikta kontrol edilmeleri gerektigini aciklamaktadir.

2. KAPSAM

Diger Hizmetler - Ozel Uretim - Piroteknik Sistemler projesi kapsaminda bir siparis emri ya da is emri
ile Uretilen mekanik tekil ya da birlestiriimis pargalarin teknik resimlerindeki dlgiiler “©* sembolii
icerisine yazilan numaralar ile “kritik”, “bUyUk” ve “kigUk” olarak siniflandirilacaktir. Bu siniflandirilan
Olcu ve ozelliklerin nasil ve ne siklikta kontrol edilecekleri ilgili teknik resimlerin notlar kismi yerine bu

talimatin uygulama kismi ile kontrol altina alinacaktir.

3. SORUMLULAR

Kalite Kontrol islemleri kapsaminda olgimleri gergeklestirecek kalite kontrol ¢alisani

4. i9 GUVENLIGIi ONLEMLERI

ub

5. UYGULAMA

Ozel Uretimler — Piroteknik Sistemler Projesi'nden yayinlanacak teknik resimler ile tretilecek mekanik

parcalar igin yapilacak kalite kontrol islemlerinde asagidaki hususlara dikkat edilecektir:

5.1.  Teknik resimler Gzerinde kritik (1-99 arasi sayilar ile belirtilen) veya buayuk (100-199 arasi sayilar
ile belirtilen) olarak siniflandirilan oélgller Uretilen her bir parga igin %100 olarak kontrol

edilecektir.

5.2. Teknik resimler Uzerinde numaralandirilan kritik, buyidk veya kuguk olcller, kalite kontrol
islemleri sirasinda hazirlanacak 6lgtim raporlarinda da ayni numara ile gésterilecektir. (Orn. 101

olarak numaralandirilan bir buyudk ol¢l, kalite kontrol formlarinda da ayni numara ile

Bu belgenin tamami veya bir kismi TUBITAK SAGEnin izni olmadan gogaltilamaz, yayinlanamaz, igerigi agiklanamaz ve amaci diginda kullanilamaz. Belgenin
bir sézlesme kapsaminda hazirlanmasi durumunda ilgili s6zlesmedeki hiikiimler gegerlidir. Aksi belirtimedikge “KONTROLSUZ KOPYA” dir ve giincel olmayabilir.
Herhangi bir amacla kullaniimadan énce giincelligi kontrol edilmelidir.
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KISIM/PROJE KODU: GiZLILIK DERECESI:

5.3.

5.3.1.

5.3.2.

5.3.3.

5.3.4.

5.3.5.

5.3.6.

5.3.6.1.

gosterilecektir). Numaralandirma yapilmamis unsurlar Uretici tarafindan teknik resimde

kullaniimamig 200-299 arasi numaralardan segilerek 6lgiim raporlarinda gosterilecektir.

Teknik resimler Uzerinde detay, yardimci, tahribatli ve 6érneklem olarak belirtilen dlgtler kiguk

olarak siniflandiriimistir. Kii¢iik olarak siniflandirilan él¢ulerden;

Orneklem | olarak adlandirilan dlciiler (200-299 arasi savyilar ile belirtilen):

Her teslimat igin kafile igerisinden rastgele secilecek sekilde Uretim miktarinin %20’si

oraninda olgulecektir.

Orneklem Il olarak adlandirilan dlciler (300-399 arasi sayilar ile belirtilen):

Her teslimat icin kafile icerisinden rastgele secilecek sekilde uretim miktarinin %10°u

oraninda olgulecektir.

Orneklem 1l olarak adlandirilan dlciiler (siniflandirma (numaralandirma) yapilmamis veya

400-499 arasi sayilar ile belirtilen);

Her teslimat icin kafile igerisinden rastgele secilecek sekilde Uretim miktarinin %5’i

oraninda olgulecektir.

Orneklem IV olarak adlandirilan dlciiler (500-599 arasi sayilar ile belirtilen):

Her teslimat icin kafile igerisinden rastgele secilecek sekilde Uretim miktarinin %2’i

oraninda olgulecektir.

Orneklem V olarak adlandirilan dlciler (600-699 arasi savyilar ile belirtilen):

Her teslimat igin kafile icerisinden rastgele secilecek sekilde 100 adet dlgllecektir.

Detay olarak adlandirilan olctler (700-799 arasi savyilar ile belirtilen);

Bir pargca Uzerine vyapillacak markalama olgulerini ve/veya markalamanin vyerini
gosteriyorsa kalite kontrol iglemleri sirasinda Olgulmesine gerek yoktur. Markalamalarin
olup olmadiginin ve markalama yerinin gorsel olarak kontrol edilmesi ve gorsel kontrolin

yapildiginin dizenlenecek dlgum raporunda belirtiimesi yeterlidir.

Bu belgenin tamami veya bir kismi TUBITAK SAGEnin izni olmadan gogaltilamaz, yayinlanamaz, igerigi agiklanamaz ve amaci diginda kullanilamaz. Belgenin
bir sézlesme kapsaminda hazirlanmasi durumunda ilgili s6zlesmedeki hiikiimler gegerlidir. Aksi belirtimedikge “KONTROLSUZ KOPYA” dir ve giincel olmayabilir.
Herhangi bir amacla kullaniimadan énce giincelligi kontrol edilmelidir.
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KISIM/PROJE KODU: GIZLILIK DERECESI:

5.3.6.2.

5.3.6.3.

5.3.6.4.

5.3.6.5.

5.3.6.6.

Bir parca Uzerindeki pahi gosteriyorsa kalite kontrol sirasinda dl¢iimesine gerek yoktur.
Kirilan pahin olup olmadiginin goérsel olarak kontrol edilmesi ve goérsel kontrolin

yapildiginin dizenlenecek élgim raporunda belirtiimesi yeterlidir.

Bir radyusu gosteriyorsa kalite kontrol sirasinda 6l¢iimesine gerek yoktur. Radyusun tum
parcalar i¢in olup olmadidinin gdérsel olarak kontrol edilmesi ve goérsel kontrolin

yapildiginin dizenlenecek élgim raporunda belirtiimesi yeterlidir.

Puntalama gibi bir prosesin yerini, dlgulerini ya da seklini gosteriyorsa olgllmesine gerek
yoktur. Puntalama igsleminin gorsel olarak kontrol edilmesi ve gorsel kontrolin yapildiginin

duzenlenecek Olcim raporunda belirtiimesi yeterlidir.

Tirtil cekme gibi bir prosesin standardini, dlgulerini ya da seklini gosteriyorsa dl¢liimesine
gerek yoktur. Tirtll cekme isleminin gorsel olarak kontrol edilmesi ve gorsel kontrolin

yapildiginin dizenlenecek 6lgim raporunda belirtiimesi yeterlidir.

Yuzey purazlulik degerini gosteriyorsa, her teslimat icin seri numarasi bazl takip edilen
uretimlerde kafilenin ilk ve son seri numarali pargalarinin, kafile numarasi bazl takip edilen

uretimlerde ise kafile igerisinden rastgele secilen 2 parcada ol¢liimesi yeterlidir.

5.3.7. Yardimcl olarak adlandirilan olciler (800-899 arasi savilar ile belirtilen);

5.3.7.1.

5.3.7.2.

5.3.7.3.

ilgili unsur; herhangi bir kalibrasyonlu 8lgiim cihazi/aparati (CMM, projeksiyon, kumpas,
mikrometre, mastar vs.) ile dlcllebiliyor ise her teslimat igin kafile igerisinden rastgele

secilecek sekilde Uretim miktarinin %10’u oraninda dlgllecektir.

ilgili unsur; herhangi bir kalibrasyonlu 8lglim cihazi/aparati (CMM, projeksiyon, kumpas,

mikrometre, mastar vs.) ile dl¢tlemiyor ise macun kullanilarak dlgcim yapilacaktir.

Macun ile élgim; Uretilecek parga sayisi 1-10 adet olan kafileler i¢cin 1 adet, 11-100 adet
olan kafileler icin 2 adet, 100 adetten fazla olan kafileler icin kafile miktarinin %2’si

oraninda kafile igerisinden rastgele segilecek sekilde yapilacaktir.

Bu belgenin tamami

veya bir kismi TUBITAK SAGE'nin izni olmadan ¢ogaltilamaz, yayinlanamaz, igerigi agiklanamaz ve amaci diginda kullanilamaz. Belgenin

bir sézlesme kapsaminda hazirlanmasi durumunda ilgili s6zlesmedeki hiikiimler gegerlidir. Aksi belirtimedikge “KONTROLSUZ KOPYA” dir ve giincel olmayabilir.

Herhangi bir amacla

kullaniimadan énce giincelligi kontrol edilmelidir.
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KISIM/PROJE KODU: GIZLILIK DERECESI:

5.3.7.4.

5.3.7.5.

5.3.7.6.

5.3.7.7.

Seri numarasi bazli takip edilen kalemlerde macun ile dlgiim yapilacak parc¢a bilgileri (seri
numarasi) Kaynaginda Muayene (KM) firmasindan alinacaktir. Kafile numarasi bazli takip
edilen kalemlerde macun ile 6lcim islemi Uretici tarafindan rastgele secilen parcalarda

yapilacaktir.

Macun ile dlgiim islemi yapilacak parca da boyutsal kalite kontrol islem adimlari;

Ornegin 100 adet Uretimi istenen bir kafilede

a) 100 adet uretim yapilacak,

b) Pargalarin gerekli tim o6lciim/kontrol/muayeneleri yapildiktan sonra KM firmasina 6n
hazirlik yapabilmesi icin gerekli dokiimanlar (6lgiim raporlari, malzeme dogrulama
sertifikasi, Urin fotograflari, vs.) iletilecek,

¢) Macun ile dlcim yapilacak pargalarin seri numaralari KM firmasindan 6grenilip bu

kalemlerde ilgili 6lgtimler alinip fotograflanarak KM firmasina gonderilecektir.

Macun ile (%2) yapilan dlgimlerde herhangi bir tolerans digi sapma gdzlemlenirse, aksi
ispatlanamadidi (macun kullaniimayan yeni bir dlgim metodu veya 6lcim yapilabilecek
gerekli/uygun ekipman temin edilerek dlgimler s6z konusu teslimat icin Uretilen diger

parcalarin tima igin gergeklestiriimesi) strece tim kafile uygunsuz sayilacaktir.

Olgtim alinan bigim almis macunlar KM firmasina sunulmak ve Tlbitak SAGE’ye teslim

edilecek sekilde hazirlanip saklanacaktir.

5.3.8. Tahribatl olarak adlandirilan dlciler (900-999 arasi sayilar ile belirtilen);

5.3.8.1.

5.3.8.2.

ilgili unsur; herhangi bir kalibrasyonlu 8lgiim cihazi/aparati (CMM, projeksiyon, kumpas,
mikrometre, mastar vs.) ile dlcllebiliyor ise her teslimat igin kafile igerisinden rastgele

secilecek sekilde Uretim miktarinin %10’u oraninda dlgllecektir.

ilgili unsur; herhangi bir kalibrasyonlu élgiim cihazi/aparati (CMM, projeksiyon, kumpas,
mikrometre, mastar vs.) ile dlgilemiyor ise pargca 6lgimU yapilabilecek bdélgeyi icerecek
sekilde tahribatli olarak tel erozyonda kesilerek, frezede talas kaldirilarak vb. yéntemler ile

(iletken ve iletken olmama durumuna gore bknz. Madde 5.3.8.7 ve 5.3.8.8) oOlculecektir.

Bu belgenin tamam

1 veya bir kismi TUBITAK SAGE'nin izni olmadan gogaltilamaz, yayinlanamaz, icerigi agiklanamaz ve amaci diginda kullanilamaz. Belgenin

bir sézlesme kapsaminda hazirlanmasi durumunda ilgili s6zlesmedeki hiikiimler gegerlidir. Aksi belirtimedikge “KONTROLSUZ KOPYA” dir ve giincel olmayabilir.
Herhangi bir amacla kullaniimadan énce giincelligi kontrol edilmelidir.
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KISIM/PROJE KODU: GIZLILIK DERECESI:

5.3.8.3.

5.3.8.4.

5.3.8.5.

5.3.8.6.

5.3.8.7.

5.3.8.8.

Tahribatl élguim; Uretilecek parca sayisi 1-10 adet olan kafileler i¢in 1 adet, 11-100 adet
olan kafileler igin 2 adet, 100 adetten fazla olan kafileler icin kafile miktarinin %2’si

oraninda kafile igerisinden rastgele segilecek sekilde yapilacaktir.

ilgili kalemde birden fazla tahribatli 6lglim istenen unsur var ise, tahribata ugrayacak ayni

parca Uzerinde bir veya daha fazla kesme/talas kaldirma ile élgim yapilacaktir.

Seri numarasi bazli takip edilen kalemlerde tahribath dl¢gim yapilacak parca bilgileri (seri
numarasi) Kaynaginda Muayene (KM) firmasindan alinacaktir. Kafile numarasi bazli takip

edilen kalemlerde kesim iglemi Uretici tarafindan rastgele secilen pargalarda yapilacaktir.

Kesme islemi yapilacak parca da kesim ve boyutsal kalite kontrol islem adimlari;

Ornegin 100 adet Uretimi istenen bir kafilede

a) 100 adet uretim yapilacak,

b) Pargalarin gerekli tim o6lciim/kontrol/muayeneleri yapildiktan sonra KM firmasina 6n
hazirlik yapabilmesi icin gerekli dokliimanlar (6lgiim raporlari, malzeme dogrulama
sertifikasi, Urtn fotograflari, vs.) iletilecek,

c) Kesilecek pargalarin seri numaralari KM firmasindan 6grenilip bu kalemler kesilerek

ilgili 6lcimler alinip fotograflanarak KM firmasina génderilecektir.

igili parca (kaplama sonrasi) iletken ise muhakkak tel erozyonda kesilerek (kesilen
kisimlarda eslestirme yapilabilecek sekilde markalamalari yapilacaktir. Ornegin parca
ikiye bolunuyor ise her iki kisimda da okunabilir sekilde ayni markalama olacaktir.) ilgili

unsur o6lgulecektir.

iletken olmayan parcalar icin frezede ilgili dlgim alinabilecek noktaya kadar talas
kaldirilarak (Talas kaldirma sonrasi parganin kalan kisminda okunabilir sekilde markalama
olacaktir.) dlgme islemi yapilacaktir. Talas kaldirma sonrasi dogru élgt alinmasina engel
olan/olabilecek talas, kesme yagi vs. gibi yabanci maddeler temizlendikten sonra 6lgiim

yapilmalidir.

Bu belgenin tamam

1 veya bir kismi TUBITAK SAGE'nin izni olmadan gogaltilamaz, yayinlanamaz, icerigi agiklanamaz ve amaci diginda kullanilamaz. Belgenin

bir sézlesme kapsaminda hazirlanmasi durumunda ilgili s6zlesmedeki hiikiimler gegerlidir. Aksi belirtimedikge “KONTROLSUZ KOPYA” dir ve giincel olmayabilir.
Herhangi bir amacla kullaniimadan énce giincelligi kontrol edilmelidir.
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KISIM/PROJE KODU: GIZLILIK DERECESI:
5.3.8.9. Tahribatl (Madde 5.3.8.2) olarak yapilan 6lgimlerde herhangi bir tolerans digi sapma

g6zlemlenirse, aksi ispatlanamadidi (tahribatsiz yeni bir 6lgim metodu veya oOl¢gim
yapilabilecek gerekli/uygun ekipman temin edilerek élgiimler séz konusu teslimat icin
uretilen diger parcalarin tumu igin gerceklestiriimesi) surece tum kafile uygunsuz

sayllacaktir.

5.3.8.10. Uretilecek parca sayisi ve fiyat teklifi; kesilecek parga sayisi da hesap edilerek

belirlenmelidir. Ornegin 100 adet uretim igin fiyat teklifi istenen bir istekte, teknik resim
incelenmesi sonrasi 2 adetin kesilmesi gerekiyor ise, bu 2 adetin islem (kesim vb.) maliyeti
hesaba katilarak 100 adet tizerinden fiyat teklifinde bulunulmalidir. Uriin teslimati 98 adet

saglam+2 adet kesilmis Grun olarak yapilacaktir.

5.3.8.11. Kesilen parcalar KM firmasina sunulmak ve Tubitak SAGE'ye teslim edilecek sekilde

5.4.

5.5.

hazirlanip saklanacaktir.

Klguk olgiulerin bulundugu kalemlerde (detay, yardimci, tahribatli, érneklem |, 6rneklem I,
orneklem lll, érneklem IV, érneklem V) ilgili teslimat icin belirlenen adetlerin érnekleme ile dlgim
oranlari (%2, %5, %10, %20) sonucu elde edilen miktar bir tam sayi degil ise dlgimler bir sonraki
tam say! kadar parca igin yapilacaktir. Ornegin 250 adet Uretimi istenen teslimatta teknik resim
incelemesi sonucu %5 lik érnekleme ile élgim istendigi belirlenen unsur 13 adet unsur igin

Olcullip raporlanacaktir.

Uretim adedi 10 a kadar olan teslimatlarda érnekleme oranlarina bakiimaksizin unsurlarin
tamami dlglilecek, 10’dan fazla olan Gretimlerde ise érnekleme ile 6lgiim oranlari (%1, %5, %10,
%20) sonucu elde edilen miktar 10 dan klgik olsa bile en az 10 unsura kalite kontrol
yapilacaktir. Ornegin 8 adet Uretimi istenen teslimatta teknik resim incelemesi sonucu
ornekleme ile 6lcim istenilmesine ragmen Uretim adedi 10 dan az oldugu i¢in 8 unsurun
tamamina kalite kontrol yapilacaktir. Ayni sekilde 50 adet Uretimi istenen teslimatta teknik resim
incelemesi sonucu %5 lik drnekleme ile 6lgiim istendigi belirlenen unsur en az 10 unsur igin

Olculip raporlanacaktir.

Bu belgenin tamami veya bir kismi TUBITAK SAGEnin izni olmadan gogaltilamaz, yayinlanamaz, igerigi agiklanamaz ve amaci diginda kullanilamaz. Belgenin
bir sézlesme kapsaminda hazirlanmasi durumunda ilgili s6zlesmedeki hiikiimler gegerlidir. Aksi belirtimedikge “KONTROLSUZ KOPYA” dir ve giincel olmayabilir.
Herhangi bir amacla kullaniimadan énce giincelligi kontrol edilmelidir.
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KISIM/PROJE KODU: GIZLILIK DERECESI:
5.6.  Kuguk olcllerin bulundugu kalemlerde (detay, yardimci (macun kullaniimayan dl¢gim metodu

5.7.

5.8.

5.9.

kullanilabiliyor ise), tahribatli (tahribat yapiimayan dl¢giim metodu kullanilabiliyor ise), érneklem
[, drneklem I, 6érneklem lll, érneklem IV, érneklem V) 6érnekleme ile dlcim yapilan pargalar
icerisinde herhangi bir tolerans digi sapma gdzlenirse, Olgimler s6z konusu teslimat

kapsaminda Uretilen diger pargalarin timu igin gergeklestirilecektir.

ic ve dig dis boyu/derinligi dlctimiini yapabilecek kalibrasyonlu dlgiim cihazi/aparati/mastari
mevcut degil ise 6lcim yardimci ekipman (geger tampon/halka dis mastari) kullanilarak

yapilacaktir. Ornegin;

e ¢ dislerde dis derinligi; tampon mastarlarin geger tarafinin gidebilecegi son noktaya kadar
sikilip (U¢ parmak) hassasiyeti yeterli uygun AGA (kumpas, CMM, vs.) kullanilarak tampon
mastarin boyundaki degisimi ile olgulebilecektir.

o Dis dislerde dis boyu; ilk olarak disin basladigi yizey ile referans olarak kullanilabilecek bir
yuzeyden (dis aciimis kisim igerisinde kalacak sekilde) dl¢t alinir ve geger halka mastarin
gidebilecedi son noktaya kadar sikilip (U¢ parmak) hassasiyeti yeterli uygun AGA (kumpas,
CMM, vs.) kullanilarak halka mastar ylzeyi ile referans ylzey arasi mesafe degisimi ile

Olculebilecektir.

Kafile bazli Uretimi yapilan parcalarda, Uretici talimat ile belirtilen oranda dérnekleme yaparak
Olctiglu pargalari ayri ayri posetleyecek ve poset lizerine 0001,0002,........... sirali sayllar ile
markalama yaptiktan sonra KM firmasina sunacaktir. (KM firmasi bu sekilde Odlgllerde

tekrarlanabilirlik kontrolu yapabilecektir.)

Olglimi istenen unsurlarin, hassasiyeti yeterli uygun AGA kullanilarak dlgimleri yapiimahdir.
Uygun olmayan/Yeterli hassasiyeti sajlamayan AGA kullanilarak yapilan dlgtimler “Olglim
Yetersizligi (OY)” nedeniyle TUBITAK SAGE tarafindan ret edilecektir.

Bu belgenin tamami veya bir kismi TUBITAK SAGEnin izni olmadan gogaltilamaz, yayinlanamaz, igerigi agiklanamaz ve amaci diginda kullanilamaz. Belgenin
bir sézlesme kapsaminda hazirlanmasi durumunda ilgili s6zlesmedeki hiikiimler gegerlidir. Aksi belirtimedikge “KONTROLSUZ KOPYA” dir ve giincel olmayabilir.
Herhangi bir amacla kullaniimadan énce giincelligi kontrol edilmelidir.
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BELGE NO. 1 601-162353-100

PIROTEKNIK SISTEMLER MEKANIK _
BILESENLERI SINIFLANDIRILMIS OLGU
VE OZELLIK KONTROL TALIMATI

GUNC.NO.  :R00

SAYFA NO. : 8/9

KISIM/PROJE KODU:

GIZLILIK DERECESI:

5.10.

Olglimii yapilan pargalarda teknik resimde belirtilen tolerans alt/iist sinirlarina cihaz 8lgiim
(CMM,
degerlendirme yapilacaktir. Ornegin; teknik resimde @20.50+0.25 gapinda istenilen bir delikte

belirsizligi profil projeksiyon, mikrometre, kumpas vs.) c¢ikarilarak/eklenerek

CMM (6lgim belirsizligi £3 pm) ile 6lgim sonrasi ;

e Parca dl¢u uygunluk alt siniri 20.50-0.25-0.003=20.247mm,
e Parca 6l¢t uygunluk Gst siniri 20.50+0.25+0.003=20.753 mm olarak belirlenecektir.
Olgiim sonrasi gap 20.247 < @ (Delik) < 20.753 araliginda “uygun (kabul)’, bu aralik disinda

“uygunsuz’ olarak degerlendirilecektir.

6. KAYNAKLAR

Sure¢/Prosedur/Talimatlar:

ub

Formlar/Formatlar:

ub

Diger:

ub

7. TANIMLAR

ub

8. KISALTMALAR

ub

KM

Uygulanabilir Degil

Kaynaginda Muayene

Bu belgenin tamami veya bir kismi TUBITAK SAGEnin izni olmadan gogaltilamaz, yayinlanamaz, igerigi agiklanamaz ve amaci disinda kullanilamaz. Belgenin
bir s6zlesme kapsaminda hazirlanmasi durumunda ilgili s6zlesmedeki hiikiimler gegerlidir. Aksi belirtiimedikce “®KONTROLSUZ KOPYA” dir ve glincel olmayabilir.

Herhangi bir amacla kullaniimadan énce giincelligi kontrol edilmelidir.

Format No: 985-022005 Format Giinc. No: 0
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SAGE VE OZELLIK KONTROL TALIMATI SAVEANG. o9
KISIM/PROJE KODU: GIZLILIK DERECESI:

iLK YAYIN / GUNCELLEME BILGILERI

GUNC. TARIH ACIKLAMA

NO

ROO 04.05.2021 | ilk yayin. (DB-001017)

HAZIRLAYAN(LAR) / GUNCELLEYEN(LER)
# iSiM soYisim UNVAN TARIH iMzA
1
2 BU BELGE ELEKTRONIK ORTAMDA ONAYLANMISTIR.
3
KONTROL EDEN(LER)
# iSiM soYisim UNVAN TARIH iMzA
1
2 BU BELGE ELEKTRONIK ORTAMDA ONAYLANMISTIR.
3
ONAYLAYAN(LAR)

# iSiM soYisim UNVAN TARIH iMzA
1 BU BELGE ELEKTRONIK ORTAMDA ONAYLANMISTIR.
2

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

Bu belgenin tamami veya bir kismi TUBITAK SAGEnin izni olmadan gogaltilamaz, yayinlanamaz, igerigi agiklanamaz ve amaci diginda kullanilamaz. Belgenin
bir sézlesme kapsaminda hazirlanmasi durumunda ilgili sézlesmedeki hiikiimler gecerlidir. Aksi belirtimedikge “KONTROLSUZ KOPYA” dir ve giincel olmayabilir.
Herhangi bir amacla kullaniimadan énce giincelligi kontrol edilmelidir.

Format No: 985-022005 Format Giinc. No: 0




