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VERA KALITE

NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU

1. AMAG

Bu prosedirin amaci; Vera Kalite laboratuvarinda yapilacak olan deney ve test islemleri icin numunelerin

standartlara uygun olarak hazirlanmasi ve test numunesine gerekli kontrollerin yapiimasidir.

2. KAPSAM

Bu prosedir; Vera Kalite laboratuvarinda yapilacak olan tim deney ve test islemleri icin hazirlanacak olan numuneleri

kapsar.

3. SORUMLULAR

Bu prosediiriin uygulanmasindan Laboratuvar Kalite Miduiri ve Laboratuvar Deney Sorumlusu sorumludur.

4. UYGULAMA

Vera Kalite misteri sahasinda numune alma islemi gerceklestirmemekte, misteri tarafindan firmamiza teslim edilen

test pargalarindan prosedire uygun olarak muayene Urinleri hazirlanmaktadir. Hazirlanan test numuneleri tek ve

benzersiz bicimde tanimlanmalari saglanir.

4.1. API 1104 — ALIN KAYNAGI TEST NUMUNESI KONUMLARI
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VERA KALITE

NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU

NOT 1: Sirketin tercihine gére, numuneler arasi mesafe esit sekilde yerlestiriimek sartiyla, konumlar donddirilebilir.

Ancak numuneler boyuna kaynaklari icermezler.

NOT 2: Dis ¢gapi 33,4 mm’ ye esit veya daha az borulara tam kesitin kullanildi§i gekme testi numuneleri hazirlanabilir.

Sekil 1. PQR igin alin kaynakh numunelerin konumlari

4.2. AP1 1104 — ALIN KAYNAGI GEKME TEST NUMUNESI OLGULERI

Mumune kenarlan diz ve pirizsizse,

I,/ makine yada oksijenle kesim yapilabilir.
4
f{( = - *
— Yaklagik 25 mm
/ — '
Yaklagik 230 mm
T St
/ .\‘: j Borunun et kalinhig
f 2 t
MNumunenin her iki tarafindan da / .
cikartilmayan kaynak dolgusu ~ ”
a- Cekme testi numunesi
Length sufficient to extend into
the grips for the required load
Atleast weld cap width plus
1 %in. (38 mm) or as required
i i Atleast
¥ in. (19 mm)
Weld cap 1%in
) 35 1 -
. width R ¥ |n.1|:19 mm) (32 mm)

\

1in. (25 mm) R min.

b- Klgultilmus 6lgekli kesite sahip gekme testi numunesi

Sekil 2. Cekme testi numuneleri (6lgtler yaklasik degerlerdir)
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VERA KALITE

NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU

4.3. API 1104 — ALIN KAYNAGI KOK, YUZEY VE YAN EGME TEST NUMUNESI OLGULERI

/g in. (3 mm) max;
radius all corners

Specimen may be

machine or oxygen cu17
O

|
[ |
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-t Approximately 9 in. (230 mm) -
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Wall thickness

Sekil 3. Kok Ve Yiizey Egme Numunesi
T __—Wall thickness

See Note 17!
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/
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¥ in. (3 mm) maximum
irad ius on all corners

| ( )

i~

- Approximately 9 in. (230 mm) -

| f

LSeeNote2 J ‘
¥ in. (13 mm) - —
[N

Width of
specimen

\
— Wall thickness

Sekil 4. Yan Egme Numunesi

Kok ve yuzey egme test numuneleri, yaklasik 230 mm uzunlugunda ve 25 mm genisliginde olacak sekilde numunenin

uzun kenarlari yuvarlatilarak hazirlanir.

Numunenin kesilmesinde makine ya da oksijenle kesim kullanilabilir.

Kok veya kepteki fazlaliklar, numunenin ylzeyleriyle ayni yikseklikte olacak hale getirilir.
Yuzeyler puriizsiiz olmal ve var olan gizikler hafif ve kaynaga ¢apraz olmalidir.

Test dncesinde numuneye herhangi bir dizlestirme islemi uygulanmamalidir.
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VERA KALITE

NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU

4.4. AP1 1104 — ALIN KAYNAGI NICK BREAK TEST NUMUNESI OLGULERI

Motch cut by hackzaw;
spacimen may be machine of
oy e cul, edges ane
Smooty and paraled

Approedm atedy 1z in

{3 mm) }

34 in. (19 mm ) min.

Approsamiately 1& in }

{3 mm)
- AnDiong "I'I-H."E‘"!,' 9 i, Efﬂ." "I'I"I'I:l -
ey ¥
| AR | Wal thickness

X

Wedd reinforcement /
not rem oved on either —_—

e of SpecmEen

Approaimately Ve in. (3 mm) —_

Iransverse noich not o
exceed 148 in, { 1.6 mim ) in depih

Opbonal nick break fest
apecimen for sulomatic and
S0 UM S EC wislding

Sekil 5. Nick break test numunesi

Centikli kirma testi numunelerinin uzunlugu yaklasik 230 mm ve genisligi 25 mm olmali ve numune kesimi makine

ile kesim ya da oksijenle kesim yapilmis olmaldir.

Kaynagin merkezinden numunenin her iki tarafina testere ile yaklasik olarak 3 mm derinliginde ¢entik acilmali ve bu

centiklerin ylzeyleri pirizsuz ve paralel olmaldir.

Daha Onceki test deneyimlerinde borudaki arizalarin beklenebilecegini gosterdiginde, dis takviye orijinal kaynak

yuzeyinden 6lgilen (1,6 mm) derinlige kadar gentikli olabilir (bkz. Sekil 1, alt).

Sirket tercihine gore yari otomatik veya mekanize kaynak makinelerinin PQR’larinin hazirlanmasinda numuneye

¢entik acilmasi 6ncesinde makro daglama yapilabilir.
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VERA KALITE

NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU

4.5. API 1104 — KOSE KAYNAGI NICK BREAK TEST NUMUNELERI KONUMLARI VE OLGULERI

——— Two specimens
from cratch and
two at 90 to
crotch

NOT: Bu sekil, dis ¢api 60,3 mm’ ye esit veya daha blylk olan borulardan alinacak olan test numunelerinin
konumlarini gostermektedir. Dis ¢api 60,3 mm’ den daha klgUk olan borularda ise 2 adet test malzemesi Uretilir ve

sekilde gosterilen ayni bolgelerden 2’ser adet test numunesi gikarilir.

Sekil 6. Dolgu kaynaklarindaki kaynak prosediiri ve kaynakgi yeterlilik test kaynaklari i¢in nick break test

_H

1 in. {25 mm)
hEYDE"E‘:ﬂEEM’"ﬂE"E‘.‘I—f v TR

= L

numuneleri

A, o

Flame Wﬁﬂﬂ\ﬁ\ﬁw Hacksaw
e _SJL‘_;:H L ot

- = Apipron.,
. 30
{Z5 mm)
fo e DEvE

b2 i (S0 mm) e
SN,

Sekil 7. Nick Break Test numunelerinin konumlari: Fillet Weld Procedure ve Welder Qualification Test Welds igin
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VERA KALITE

NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU

4.6. ASME IX — ALIN KAYNAGI GEKME TEST NUMUNESI OLGULERI

Weld reinforcement shall be
made approximately flush
with base metal. Grind
or machine the minimum
amount of material necessary |

" Y
to obtain approximately ) e — — T T Distortion
arallel surfaces over the ) .
EEdu{:Ed section W 10 in. (260 mm) or as required —= T

Cold straightening
of the test coupon
is permitted prior
toremoval of weld
reinforcement

— Length sufficient

to extend into grip
egual to two-thirds
» » grip length

b —
\ )
i I O s
r..-' ¥ |1 b, 'lu B face of weld
Ty in. (6 mm) g in.—1 B ‘-l‘— —| [ -1 in. {6 mm)
(6 mm) )\‘
-p':‘?:\". ——— Panmallel length equals
g’% widest width of weld
3 -a plus Vs in. {13 mm)
EX added length

This section machined
preferably by milling

Sekil 8. Daraltiimis 6lgekli numuneler-Plaka

[
Weld reinforcement shall be __\ R

made approximately flush | et

with base metal. Grind
or machine the minimum Tt ;:,i-'“‘--‘--'- """""""""""""""""""

amount of material necessary
to obtain approximately
parallel surfaces over the - |
reduced section WV, £ !
ME fa’ i On ferrous material
o8 ! these edges may
—=| | = _.r::- i
vin g 10 in. (250 mm) or bcthcrmallv}cut
H“H "'I’:E rﬁmjl B =~ ,f' as required | I:.\“\ .
""H - ) : '|I -
- ' W' : ) \ Ry
et === }%_-----_-------_------------:—— _"'_/_r —-:'-'-------_-------_---.'.II ------
. | W ‘l {+—— Edge of widest Y
I . face of weld |
o ¥
=/ ‘-,. ; Ty in —"' in. (6 mmj
! ! L, in. i
[ i Y6 (6 mm) [*
(6 mm) This section machined

preferably by milling

GEMERAL NOTE: Specimens having a reduced section nominal width (W) that is greater than the nominal ) -in. {19-mm) width may be
used.

Sekil 9. Daraltiimis 6lgekli numuneler-Boru
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VERA KALITE

NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU

==

-0 A B —

Standard Dimensions, in. (mm)

{a) 0.505 Specimen [b) 0.353 Specimen {c] 0.252 Specimen {d) 0.188 Specimen

A = Length of reduced [Note (1)] [Note [1)] [ Naote [1]] [Nate [1}]

section
D - Diameter 0500 + 0010 0.350 = 0.007 0.250 £ 0.005 0,188 + 0.003

[12.7 + 0.25) [B.B9 + 0.18) [6.35 = 0.13) [478 % 0.08]

B - Radius of fillet ¥, (10) min ¥, [6) min s (5] min s [3) min.
B - Length of end section 1%, [35) approx. 1 (29) approx "ty (22) approx 1t [13) approx.
€ - Diameter of end ¥ (19) Y. (13) Ha (10) Y (6)

secltion

GENERAL NOTES:

{a} Use maximum diameter specimen (a), (b], (c), or (d) that can be cut from the section.

(b} Weld should be in center of reduced section.

() Where only a single coupon is required, the center of the specimen should be midway between the surfaces.

(d} The ends may be of any shape to fit the holders of the testing machine in such a way that the load is applied axially.

(e} When the diameter, D, of the reduced section is measured and the actual value is used to calculate the tensile stress, specimens
of nominal diameters other than those shown above may be used.

NOTE:

(1} Reduced section A should not be less than width of weld plus 20.

Sekil 10. Daraltiimis 6lgekli tornalanmis numuneler
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H

Weld reinforcerment shall be .

. . N

machined flush with base metal N & o

\ \ H min.

ll'l. &

It
~4— \-jaws of testing maching

3

Plug

i

Sekil 11. Tam kesitli — kiigk ¢apli boru numuneler
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VERA KALITE

NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU

4.7. ASME IX — ALIN KAYNAGI EGMETEST NUMUNESI OLGULERI

— (1a) For procedure qualification of materials other than P-No. 1in Table QW/QB-422
if the surfaces of the side-bend test specimens are gas cut, removal by
machining or grinding of not less than Ygin. {3 mm) from the surface

shall be required.

— 11b) Such remowval is not required for P-No. 1 materials, but any resulting
roughness shall be dressed by machining or grinding.

— 12) For performance qualification of all materials in Table QW/QB-422, if the surfaces of
side-bend tests are gas cut, any resulting roughness shall be dressed by

machining or grinding.

Tzin. {3 mm) min.

H‘I = 1.|r3 in.
- [e—— 6in. {150 mm]urasrequiredgp-{ {3 mm) max.
- —
'y
. .
L | |
/,f"’ wj +
T, in. imm) y, in. {mm) w, in. {mrm)
P-No. 23,
F-Mo. 23, All other
g to <11 T F-No. 26, 0r | metals
{10 to < 38) [Note (1)]  P-No. 35
1z(3) 3z110)
=11/, (= 38) MNotes (1)
and (2) g (3) 35110}

=~
.

GEMERAL NOTE: Weld reinforcement and backing strip or backing ring, if any, may be removed flush with the surface of the specimen.
Thermal cutting, machining, or grinding may be employed. Cold straightening is permitted prior to removal of the reinforcement.

NOTES:
(1) When weld deposit ¢ is less than coupon thickness T, side-bend specimen thickness may be t.
{2) When coupon thickness T equals or exceeds 1% in. (38 mm), use one of the following:

(a) Cutspecimen into multiple test specimens of thickness y of approximately equal dimensions ; in. to 1% in. {19 mm to 38 mm).
y = tested specimen thickness when multiple specimens are taken from one coupon.

[b) The specimen may be bent at full width. See requirements on jig width in QW-466.1.

Sekil 12. Yan egme numuneleri
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VERA KALITE

NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU

1, in. (38 mm)
6in. (150 mm)or R="gin. {3 mm)

ired .
- a5 require 4-1 Irnaxl \K_
I'\_-‘_I'-

II':J-TI

Y > T ‘-{——1— ¥ =
(Plate) (Pipe)

I
I
1
i
1
A

1
i
|
1
1
=y ke

| =
-—-l

Face-Bend Specimen — Plate and Pipe

1 in. {38 mm)
6in. (150 mmj or R=1gin.(3 mm)
|~¢— as required —r-| Mmax.

Ty

B =

Syl ".";\‘

| ; T |Plate)  (Pipe)

}

Root-Bend Specimen — Plate and Pipe

¥, in. (mm)

P-No. 23, F-No. 23, All Other
T,in (mm) F-No.26,or P-No. 35 Metals

1|"'1.r. < 1|"'a (L5=3) T T
o= s (3 10) T (3) T
=7y (10) Y (3) s (10)

GENERAL NOTES:

{a) Weld reinforcement and backing strip or backing ring, if any, may be removed flush with the surface of the specimen. If a recessed ring
is used, this surface of the specimen may be machined to a depth not exceeding the depth of the recess to remove the ring, except that
in such cases the thickness of the finished specimen shall be that specified above. Do not flame- cut nonferrous material.

{b) If the pipe being tested has a diameter of NPS 4 (DN 100) or less, the width of the bend specimen may be 7, in. {19 mm) for pipe
diameters NPS 2 (DN 50) to and including NPS 4 (DN 100). The bend specimen width may be 7y in. (10 mm) for pipe diameters less
than NPS 2 (DN 50) down to and including NPS 7, (DN 10) and as an alternative, if the pipe being tested is equal to or less than NPS 1
{ DN 25) pipe size, the width of the bend specimens may be that obtained by cutting the pipe into quarter sections, lessan allowance for
saw cuts or machine cutting. These specimens cut into quarter sections are not required to have one surface machined flat asshown in
OW-462.3(a). Bend specimens taken from tubing of comparable sizes may be handled in a similar manner.

Sekil 13. Enine yuz ve kék egme numuneleri-plaka ve boru
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VERA KALITE

NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU

115 in. (38 mm)
Gin. (150 mm) or :

L
4—aerquirEd4-| R .ET/.IIET\r:max.
j
—

+ +Hyle

—_———————

+|!r’

+|T++ T|+

Face Root
Bend Bend

¥, in. (mm)
P-No. 23, F-No. 23, All Other

T, in. (mm) or P-No. 35 Metals
o< Yo (15<3) T T
To= fa [3-10) 1 (3) T
> (10) J(3) Ja(10)

GENERAL NOTE: Weld reinforcements and backing strip or backing ring, if any, shall be removed essentially flush with the undisturbed
surface of the base material. If a recessed strip is used, this surface of the specimen may be machined to a depth not exceeding the depth of
the recess to remove the strip, except that in such cases the thickness of the finished specimen shall be that specified above.

Sekil 14. Boyuna yiz ve kék egme numuneleri

4.8. ASME IX — KIRILMA VE MAKRO TEST NUMUNESIi OLGULERI

Direction of bending
T— |=— e

—

_ Stop and restart
weld near the
center

3in. {75 mm)
rrinn.
r--- E} {{\'\.ﬂ ’:L
T |-I—4ir1.ll1[]{] mml—\r-t"" Max. fillet size = T
Base metal thickness = T min. Macro-Test Specimen

Sekil 15. Kése kaynakl plakalar
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VERA KALITE

NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU

T Direction of bend \
\ — Quarter section: Macro specimen —————
), %
A . Y
\ ‘ },f . T = wall thickness |
\ / , '
Y ‘ ﬁ;.f - _~— Quarter section: |
S W Fracture specimen —
; 4 |
.fr / I
/ rd / |
v / 7 / " !
din. (76mm} Sy / S
' § e I F i
min. / /o : !
/ // _——Startand stop of weld : |
/ = .
/ 7 near center of bend - |
/ I -
T i e a T J )
i Fof
7 ] i
/ ' H"a /1) -
. A
/ S /2in50mm) s/ f,.--”#
/ / min 'S
{ : [l e
| / . -
[ / e
: ! ", T r -
S . / “Max. fillet size = T

R - __."--l
Base metal thickness = T Wall thickness = T

Sekil 16. Kése kaynakli borular
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VERA KALITE

NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU

4.9. AWS D1.1 — ALIN KAYNAGI TEST NUMUNESI KONUMLARI

/—< clp

-4=0|RECTION OF HGLLII}G (RECOMMEMDED =

DISCARD THIS PIEGE
TE==STTr==3
Bin | = LEJNI:-:ITLIDINAL FAGE BENI:I SPECIMEN &
(150 mm]| 2 :I: :I: =
= =
A = — = - ===
2 in [50 mm] REDUCED SECTION TENSION SPECIMEN
K it it
sin (il 1 1 [ 5]
. < | ONGITUDINAL ROOT BEND SPECIMEN ©
(150 mm] E %
30in o _ _| L__ =5
[750 m] — — — — —— = —
or 36 in 8
(10 mm] 1 ﬂ'" CVMN TEST SPECIMENS
wHEn (150 mm] (IF REQUIRED)
CVMNTEST ! !
SPECIMENS — = = = ===
REQUIRED T o =| :I: =
| =3 . -
fsom | LONGITUDINAL FACE BEND SPECIMEN %
= o
2in [50 mm] HEDLICED SECTICIN TENSI{JN SPECIME
RN il — = ?
Gin |2 LONGITUD Nﬁ!L ROOT BEI‘w:D SPECIMEN 3
1150 mm]| & e ' =
i [ (=]

——dd L

1 DISCARD THIS PIECE
1 1 ] 1

CJP
-+—DIRECTION OF ROLLING—=
(RECOMMENDED)

4

(1) LONGITUDINAL BEND SPECIMENS

— 7 in [180 mm]—si-— 7 in [180 mm)] ==

DISCARD THIS PIECE

c =
< CVN TEST SPECIMENS @
n_‘-g {IF REQUIRED) =
o [=]

= TR

DISGJ‘.F’!P THIIE FIECE

20in
(510 mr
ar 26 |
[BE0 mir
WHER
CVNTE
SPECIME
REQUIR

=— 7 in [180 I'ﬂ'\'l]—bLf 7 iR [180 mim] =

(2) TRANSVERSE BEND SPECIMENS

Vi

MNofes:

1. The groove configuration shown is for illustration only. The groove shape fested shall conform to the production groove shape that is

being qualified.

. When CVN tests are required, the specimens shall be removed from their locations, as shown in Figure 4 28.

2
3. Alldimensions are minimum.
4

. For 3/8 in [10 mm] plate, a side-bend test may he substituted for each of the required face- and root-bend tests. See Figure 4.6(2) for

plate length and location of specimens.

Sekil 17. 10mm ve altindaki kalinliklar igin test konumlari
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VERA KALITE

NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU

CJP

-4-DIRECTION CF ROLLING (RECOMMENDED )=
i

i DISCARD THIS PIECE
TE==5FFr=-7
6in | < |ONGITUDINAL FACE BEND SPECIMEN &
[50 mm] E_ﬂ 1 | % ||_< CJP
{ I —] —_— = s [}|RECTION OF ROLLING i
2in (50 mm] | _ REDUCED SECTION TENSION SPECIMEN (RECOMMENDED)
oo | & : :I: :I: : o DISCARD THIS PIECE
e L U | O] = —— e —— — — —
somm| & LONGITUDINALROOT BEND SPECMEN O | = = = —|= |====
2 2 SIDE BEND SPECIMEN
30 In o o
[750 mm] %::::I j:::: e e e ———
or 36 in REDUCED SECTION TENSION SPECIMEN
@omn] E'TH] CVN TEST SPECIMENS ——==—|g====
WHEN 155 (IF REQUIRED) SIDE BEND SPECIMEN 15h
CVNTEST ! L Y R S P (380 mm]
SPECIMENS — — — —_—— — — — I'I_|1_ — — —1 o2l
requren | [o :| ‘ ‘ F o g =l 21 (525 mm
Bin E . . i = CVN TEST SPECIMENS ﬁ WHEN
[150 mm)] H LOMGITUDIMAL FACE BEND SPECIMEN E % {IF REQUIRED) % CVN TEST
= B o I.I_l.l O | SPECIMENS
] ]
— — ﬂLiE—:: — = = —[=|—= = = o recured
2 in [50 mm] HEDUEED EEETIDhTENSIGN SPECIMEN SIDE BEiJD SiECIMEN
sin | B = REDUCED SECTION TENSION SPECIMEN
. < LCINGITIJDINAL ROOT EEND spECIMEN O] 0 I — — e — — — ]
[
[150 mm]| 3 :|:I::|::|: 2l FEEEEE==S
a = SIDE BEND SPECIMEN
\ DISCARD THIS PIECE DISCARD THIS PIECE \
=7 it [180 mm] ——\—— 7 in [180 mm] —= =— 7in [180 mrr]——\t— 7in [180 mm] —=
(1) LONGITUDINAL BEND SPECIMENS (2) TRANSVERSE BEND SPECIMENS
\ f
\
Notes:
1. The groove configuration shown is for illustration only. The groove shape tested shall conform to the production groove shape that is
being qualified.

2. When CVN tests are required, the specimens shall be removed from their locations, as shown in Figure 4. 28.
3. Alldimensions are minimum.

Sekil 18. 10mm ustiindeki kalinliklar i¢in test konumlari
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VERA KALITE

NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU

4.10. AWS D1.1 — GEKME TEST NUMUNESIi OLGULERI

MACHINE WELD REINFORCEMENT
FLUSH WITH BASE METAL

THESE EDGES MaY
BE THERMAL CUT

E=Cg
=
0

=

EDGE OF WIDEST
FACE OF WELD

L:HIE EEE'IGﬂ
MALHINED

PREFERABLY BY MILLING

L
EGER SPECIMEN

MACHINE THE MINIMLUM AMOLINT
MEEDED TO OBTAIN PLAME PARALLEL
FACES OVER THE REDUCED SECTIOM

Dimensions In Inches [mim]

Test Piate Mominal Thickness, Tp Test Pipe
& In [150 mmj] &
8 In [200 mm]
110 [25 mm] 2n[E0mma  Diameteror
Tp<iin <Tp<1-12in  Tpz1-12in | 3n[F5mm] Langer Job Size
[25 mm] 128 mm] [38 mm] Diameter Plpe

‘Widest face of weld + 172 In [12 mmi],

‘Widest face of wedd # 172 In

A—Lengh af reduced section 3-154 In JE0 mmi] min. [12 mem], 2-154 In J63 mm] min.
L—Overall length, min® A5 required by testing equipmant A5 raquired by testng equipment
. F4N[EOmm  3I4nEomm VEmEOmm] | 12:001 3400 20 mm]
] T
VIR of reduced secton min. min. min. (12 £ 0.025) min.
» W+ 121 W+ 12N W 12h W+ 12210 W+ 12In
C—Widlh of grip section [Zmmmin. [Zmmmn [pZmmmn. | [IZmmmn. (12 mm] min.
. Toin Maximum possibie wiih plane
t—Spedmen hicknees* Tp Tp [Nate 1} paraliel Taces wihin lengh A
r—Radus of fllet, min. UZinfizmm  U2n[2mm 0 G2RpZmm) | tmpESme] 1nEsmm

"It |5 desirable, H possible, o make the langth of the grip saction Large enough to allow the specimen to extend Into the grips a distance
equal 1 two-thirds o more of e length of the grips.

*The ends of the reduced secton shall not difer In wkith by maore than 0.004 In [3.102 mm). Alsa, there may be a gradual decrease In
width from the ends to the center, but the witth of ekhar and shall not be more Man 0.015 In [0.331 mm] (arger than the width at the
CENiEr.

= Wamower widihs (W and ) may be used when necessary. In swch cases, the widih of the reduced secion should be a5 lamge a5 the
width of the maierial being tested allows. If the width of the material s less than W, the sides may be parllel throughout the length of
the spacimen.

#For standard plate-type specimens, the ends of the specimen shall ba symmetrical with the center Iine of the reduced saction within
174 In [& mm).

*The dimension 1 s the thickness of the specimen as provided for I the applicable matenal specfications. The minimum nominal
thicknees of 1-1/2 In [33 mm] wide specimans shall be 31156 In [5 mmj excapt 35 allowed by the product spaciication.

! For plates over 1-1/2 In [23 mmi] Sick, specimens may ba cut Into approximately equal strips. Each strip shall be at least 344 In [20 mm]
thick. The et results of each strip shall mest Mie minimum requirements.

Mats: Due 90 Imited capachy of s0me tensha tesling machines, atemate specimen dmensions for Tabie 4.9 stesls may be wsad when
approwed Dy the Engineer.

Sekil 19. AWS D1.1 cekme test numune dlgileri
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VERA KALITE

NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU

4.11. AWS D1.1 — EGME TEST NUMUNESI OLCULERI

38 in —- | l=— 3/8 In —- 3/8 in
[10 mm] |‘_ | __I _I[1EI- mm] - [10 mm]
1-1-1..2 in | ~] ! ko
[38 mm] | " 31 :.--"'-:"
Jf | i | L
~—— 6 in [150 mm] MIN, | — [=FACE - |=—ROOT
EEND EEMND
3/8 in [10 mm] TEST PLATE TEST PLATE OVER
3/8 in [10 mm] THICK
(1) LONGITUDINAL BEND SPECIMEN
6 in [150 mm] MIN. RADIUS 1/8 in [3 mm] MAX.
= {See Note a)
} 1 k ;
\ w | I
| *, !_1
| | 35 in \'-\J y
Note b—V/ e Note ¢ 4" (1o mm] & A
o N 7 T ’r__'_a.-'a in
—— —— — — — — = ! [10 mm]
— MATERIAL TO BE REMOVED 3/8 In— (PLATE) (PIPE)
FOR CLEANUP (10 mm]
FACE BEND SPECIMEM
6 in [150 mm] MIN. : FEQDIU?JEKM '
N (See MNote a) A mm : Q/
l 1 \T fr K
| ‘i‘" |
I
| F 3/8 in e 1y
Mote b V '::[‘ID mm \ .Il_f
MATERIAL TO BE REMOVED 38 in ﬂlt“:
FOR CLEANUP -
F__________4_+_ [10 mm]
T
b A/ I (PLATE) (PIPE)
N 3/8 inj }
ote ¢ [10 mm]
ROOT BEMND SPECIMEMN
Olgliler
Test Kaynag Test numunesinin genigligi, W (mm)
Levha 40
Tip ve borular igin, gap < 100 mm 25
Tip ve borular igin, gap > 100 mm 40

Sekil 20. AWS D1.1 ylzey ve kok egme numuneleri
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VERA KALITE

NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU
. 6 in [150 mm) -
{Note a) 1/8 in
AL S :
- - === v i el S e 3
- - I —H -
! L.
L e = = — = uir
7 —] \
38— L 48 in a\
IF THERMAL-CUT, ALLOW [10 mm) (3 mm) HéD:;'nf] oy
NOT LESS THAN 1/8 in [3 mm] ’
TO EE MACHINED FROM EDGES
BGR SPECIMEN
=== _\" ‘r ______ | T :{—‘-\.
RV I RN
f te \3
. T ML — — - — — —
| | vl
L WHEN t EXCEEDS 1-1/2 in (38 mm), MAGHINE THE MINIMUM AMOUNT
CUT ALONG THIS LINE. EDGE MAY NMEEDED TO OBTAIN PLAME PARALLEL
BE THERMAL CUT. FACES (OPTIONAL)
1, in T, in t, mm T, mm
3/8 to 1-1/2 1 10 to 38 t
= 1-1/2 (MNate b) > 38 (Note b)

Sekil 21. AWS D1.1 Yan egme numuneleri

Orgi tipi bir biikme fikstirl kullanildiginda veya 620 MPa veya daha fazla bir akma mukavemeti olan geligi test

ederken daha uzun bir numune uzunlugu gerekebilir.
38 mm' den kalin plakalar igin numune, T ile 20 mm ile 38 mm arasinda yaklasik esit seritler halinde kesilecek ve her

seridi test edecektir. (T= plaka veya boru kalinhgr)

Sayfa 17/ 46
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VERA KALITE

NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU

4.12. AWS D1.1 — GENTIK DARBE TEST NUMUNESi KONUMLARI VE OLGULERI

— A ) i ‘
Q= = ™\ - T =
> _ _ < T=12in
¢ ____ﬂ:'i -;"jr;__J T2 ¢ [12 mm]
~ }
' > SINGLE V-GROOVE: BUTT JOINT,
T2 & CORNER JOINT (ALL TYPES)
F(MIN)
T=1/2in
{»’ [12 mm]
¥
T/ ¥ )
F(MIN)
T/4
fMIN) DOUBLE V-GROOVE: BUTT JOINT,
' ANY'T CORNER JOINT (ALL TYPES)
T/4
FMIN
Y
t \
T=<1/2in
{ l [12 mm]
SINGLE BEVEL GROOVE: BUTT JOINT,
T-JOINT, CORNER JOINT
T>12in
[12 mm]
T<1/2in ‘I
[12 mm]
DOUBLE BEVEL GROOVE: BUTT JOINT,
T-JOINT, GORNER JOINT {ALL TYPES)
T=1/2in
[12 mm]

Motes:

1. A = Cenferline of weld on specimen cenferline
2. C =HAZ (+1 mm from Fusion Ling)

3. D =HAZ (+5 mm from Fusion Ling)

Sekil 22. AWS D1.1 Centik yerlesim yeri
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VERA KALITE

NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU

'*%n

i
| L72 —= 2 mm (0079 in.} 0.25 mm
v E 10 mm 010 i) rad,
= e — = (3594 in.) :
mim . [
[3-1‘5'_5 in.] | .:ﬂg?'?ﬂ.; 45
Mote 1—Permissible variations shall be as follows:
Motch length to edge o0 £2°
Adjacent sides shall be at 90" + 10 min
Cross-section dimensions +0.075 mm (£0.003 in.)
Length of speciman (L) +0,-25mm(+0, - 0100 in.)
Centerng of notch (L/2) =1 mm (£0.0209 in.)
Angle of nolch +1°
Radius of notch +0.025 mm (£0.001 in.)
Motch dapth +0.025 mm (£0.001 in.)
Finizsh requirements 2 pm (63 pin.) on notched surface and
opposite
face; 4 pm (125 pin.) on other two
surfaces

{a) Standard Full Size Specimen

3.3 mm 5 mm b7 mm 2.5 mm
;{{I 098 m} {0.130 iln]n (0.197 in.y \(0.264 In.) %‘E?}E ilnli
10 mm
(0. 3'}4 in.) _+_H D | __ -1 -]

lemmﬂ?ﬂunj

Mote 2—0On subsize specimens, all dimensions and tolerances of the
standard specimen remain constant with the exception of the width, which
varies as shown above and for which the tolerance shall be =1 %.

(b) Standard Subsize Specimens

Sekil 23. AWS D1.1 Centik test numunesi 6lglleri

Malzeme kalinligi 11 ve daha fazla oldugunda standart numune 6lgileri 10 x10 mm olmahdir. Kagiltilmus olgekli
numuneler, malzeme kalinh@mnin 11 mm’ den daha kiiglik olmasi ve kaynakli birlestirmenin seklinden dolayr tam
numune Olglsine sahip numune c¢ikarilamadi§i durumlarda kullanilirlar. Kagulltiimus 6lgekli numuneler

kullanilacaksa, élclilendirme sekil 21 gbre yapiimalidir.
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VERA KALITE

NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU

Test Temperature Reduction Below the Specified Test Temperature

Specimen Size

mm F C
10x10 0 0
10x9 0 0
10x8 0 0
1075 5 3
10x7 8 5
10x6.7 10 b
10x6 15 8
10%5 20 11
10x4 30 17
1033 35 19
10x3 40 22
10%2.5 50 28

Example: If design drawings or specifications indicate that CVN tests shall be performed at 32°F [0°C] and 10 mm x 5 mm sub-sized specimens are
used; the actual test temperature would be 12°F [-11°C].

Note: The reduction in the minimum acceptance energy values for sub-sized specimens shall be determined in conformance with ASTM A370a-97,

Tahle 9.

Sekil 24. AWS D1.1 Centik test numunesi 6l¢ileri sicaklik baglantisi

4.13. AWS D1.1 — MAKRO DARBE TEST NUMUNESi KONUMLARI VE OLGULERI

[12 mm]MIN. %

6 in [150 mm] MIN,
FILLET WELD
BREAK

SPECIMEN

1/2in

4
[100 mm] MIN.

(ETCH INTERIOR FACE)®

P
/\5/
MACROETCH SPEClMENX

o %— 3in [75 mm] MIN.

/— DISCARD

La T STOP AND RESTART
WELDING NEAR CENTER
CUTLINE

Sekil 25. AWS D1.1 kése kaynagdi Makro test numunesi yeri ve élguleri
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VERA KALITE

\4

NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU

MACROETCH TEST
SPECIMEN LOCATIONS—_

din
75 mm)| MIN,

1150 mm] MIN, MACROETCH
| TEST SPECIMEN

[10 mm]alfjrlqn LOGATIONS

WD\/—HQ in [12 mm) MAX,

1-1116 In
0-2 mm \/{
118 1n 3 mm]

§in 150 mm] MIN

Sekil 26. AWS D1.1 Makro test numunesi yeri ve dlguleri
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VERA KALITE

NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU

4.14. AWS D1.5 — ALIN KAYNAGI TEST NUMUNESi KONUMLARI

PREFERRED

DIRECTION OF ROLLING

MSCARD

| - ; -
| j" | MACROETCH SPECIMEN
SIDE-BEND | | SEE FIGURE 5.11
REDUCED SECTION | |
TENSION I | SEE FIGURE 5.10
SIDE-BEND : | SEE FIGURE 5.11
| T | z
N 11 Y | =
CVH I £ A I o
BLOCK s | SEE FIGURE 5.13 z =
I — ™ | E’ IL:-
(%5 e | . "_
MACROETCH | — gl Z =
SFEEIMEN—\L I s B
I |
: m— : g S TESTPLATEA
I | I I W
| | z &
ALL-WELD-METAL I | = 3
TENSION | | SEE FIGURE 5.9 [E
| | 2
I h [ | s
! == !
SIDE-BEND | |
REDUCED SECTION : :
TENSIOMN . |
SIDE-BEND | |
| I T
DISCARD | ™} MACROETCH SPECIMEN
1
230 3] MIN. i 230 [8] MIN.
i -0 _‘-II "
ul . — T (SEE 5.5)
—= A

|
10 [3/8] MIN _T

20 [a0d] MAX

Motes:

| I
|-7 75 [3] MIN 4|

L DIMENSIONS IN mm [in]

1. Welding and machining shall be witnessed by & state representative or an independsant third party acceptable to the state.

2. Test specimens and the POR showing sl welding parameters used for the test shall be availzble to the Enginesr. Test specimens
need only be retained for examinaton by the original approving awthonity.

3. The joint detall to be wsed shall be either a B-U2a, B-U2-5, B-U23-GF, B-Uda, or B-U4a-GF detal, depending on the welding procesa
used and the position of the welding, except that the B-U2a-GF and B-Uda-GF with the 5 mm [316 in] root opsning and 30° included

angle shall not be used.

Sekil 27. AWS D1.5 test numunesi yerleri

25.PR.012 / R0O0 / 10.04.2020
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VERA KALITE

NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU

4.15. AWS D1.5 — GEKME TEST NUMUNESIi OLGULERI

ALL DIMENSIONS IN mm [in] 50 [£0.1] (2.000 [£0.005])
<~ GAUGE LENGTH —— >
— M20 x 2.5 THREADS
Y —
2 um [63 pin] . (3/4 - 10 UNC)
12.5 [0.500] DIAMETER
—— (+0.25 [+0.005]) b Q%Ei"r 4]

— e

10 [3/8] RAD. (TYP.)

—| |~——10[3/8] 10 [3/8]

- 25 [1] - - 60 [2-1/4] MIN. - - 25 [1] =

- 130 [5] MIN. -

Not 1: kigultilmis numuneler, uglardan merkeze dodru asamali bir koniklige sahip olabilir, uglarin gapi merkezden

0,1mm daha genis olabilir.

Not 2: tim kaynak metaline ¢cekme testi uygulanacak olan numunelerde ise, numune kaynak kalinliginin

merkezinden ve bu yerdeki kaynak genisliginin merkezinden alinacaktir.

Sekil 28. AWS D1.5 Standart dairesel kaynak metalinin tamamina uygulanacak olan ¢gekme testi numunesi

THESE EDGES MAY — WELD REINFORCEMENT MACHINED
T : BE FLAME CUT FLUSH WITH BASE METAL
1 In'
(Wote 1) — -\ L (Note 2) —F -
N ,

6 [1/4] Vo 4 um [125 i /
| Y um | pin] |
, r N\ ,.
| ﬁ"""'h-...___ / ___,..----""""'|r

L] ; :
! W=2543 v _—EDGE OF WIDEST
| [1+0.1] - FACE OF WELD
| _ L __ ] \
' '- — I~
I L . _’r |
'\ 6 [1/4] L1 502 MIN. RAD. (TYP)
6 [1/4] —
“—THIS DASHED LINE SHOWS DIRECTION — 6 [1/4]
OF CUT ONLY: IT DOES NOT INDICATE
THE MUMBER OF SPECIMENS I:SI:F: 518.1). THIS SECTION MACHINED ALL DIMEMSIONS
PREFERABLY BY MILLING IN mm [in]

Not 1: T, standartta yer alan plaka kalinligina goére degisir.

Not 2: L, numunenin toplam boyu olacaktir. Bu uzunluk, test aparatinin kavrama islemini kolaylastirmak icin yeterli
olacaktir. Uygulanabilir oldugunda, numune, kavramanin uzunlugunun 2 / 3'line esit veya daha fazla bir mesafe kadar

uzatilabilir.
Not 3: Kaynak takviyesi ve varsa ¢elik altlik, numune yizeyi ile ayni hizaya gelecek kadar kaldirilir.

Sekil 29. AWS D1.5 Kigultilmus olgekli gekme numuneleri
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VERA KALITE

NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU

4.16. AWS D1.5 — EGME TEST NUMUNESI OLCULERI

RADIUS ALL . ) F FLAKE CUT, NOT LESS THAN 3 [1/8] SHALL
CORMERS S W 125 pen] BE REMOVED FROM EDGES BY MACHINING
3 [1/8] MAX. 1 j\‘\\

R \
| %

W= 10 [8]—

= 250 [10] MIN

ALL DIMEMNSIONS M mim [in)]
SLUSH WITH BASE METAL

-—
e o

K'HELEI REINFORCEMENT MACHIMNED

T

T
(Mote a)

l

5T depends on the thickness of test plate shown in Figures 5.1, 5.2, and 5.3; see 5.6. T = 40 mm [1-1/2 in]. ses AWS B4.0 for guidance
on cutting the specimen into strips betwean 20 mm and 40 mm [34 in to 1-1/2 in] wide.

S/DE-BEMD SPECIMEN

Sekil 30. AWS D1.5 Yan egme test numune Olgleri

WELD REINFORCEMENT REMOVED
RADIUS ALL - = -
CORMNERS 4 pm [125 pin] \i| LISH WITH BASE METAL
3 [1/8] MAX i _
T=10 [1-'3JJ

ALL DIMENSIONS IN mm [in]

- 150 [6] MIN.

THESE EDGES MAY BE FLAME CUT—
AND MAY OR MAY NOT BE MACHINED \

[
1
I
W = 40 [1-1/2] ]
I
1
|l

FALCE- AMD ROODT-3EMD SPECIMEN ./

Sekil 31. AWS D1.5 Yiizey ve kdk egme test numune Olguleri
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VERA KALITE

NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU

4.17. AWS D1.5 — GENTIK DARBE TEST NUMUNESI OLGULERI

A

r= =TI -—t-- - - - -
' I
L _ 1 Mo _ |
mpmp 41 R A I—
| | :
I______ _ o L
CWN TEST BLOCK - - = +1|{] - - - - — - -
FROM TEST | | (>
PLATE FIGURE | [
.;::"5.1%5.2 — — = HH - - L — — =
p—_— 1 R R I—
| | :
—— - Mo _ _——
p—1 B R I—
| I
| Mo - ———
|
L/~ 0.25 mm (0.01 in] 10 mm
RADIUS i
/ TYPE A (0,384 in] — & mm
[0.315 in]
o
7
A A BE
/ Liz 10 mm
- 450 [0.384 in]
a5 mm -
[2.166 in]
Mote: Allowable variations shall be as follows:
a0 & 2°
Motch perpendiculanty to edge .
Adiacent sides B0 & 10 min.

Cross section dmensions

Length of specimen (L)
Centening of noteh (L)

Angle of notch
Raedius of motch
Depth of noich
Finish requirements

0,075 mm [£0.003 in]
0, —2.5 mim [-0.100 in]

+1 mm [0.04 in]: When an end-centering device i3 necessary o center the specimen
in the amvil [see 8.3.2 in ASTM E23, Stendard Methods for Notched Bar Impact
Testing of Metallc Materials), it shall be necessary that the noich be sccurately
centered to ensure compliance with A1.10.2 (ASTM E23)

+1"
0,025 mm [+0.001 in]
0,025 mm [+0.001 in]

2 pm |63 pin] on motched surface and oppoaite face; 4 pm [125 pin] on other two

suraces

Mote: Five test specimens shown, eight required for ES\W and EGW.

Sekil 32. AWS D1.5 Centik darbe test numune olguleri
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VERA KALITE

NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU

4.18. AWS D1.5 — MAKRO TEST NUMUNESi KONUMLARI VE OLGULERI

e %-3 in (75 mm] MIN,

e

& in [150 mm) MIN,

FILLETWELD
BREAK
SPECIMEN

1/21n
12 mm] MIN, %

™\

/— DISCARD

[12 mm]
MIN. .
0 4in VN L2 H‘“— STOP AND RESTART
(100 mm] \/ WELDING NEAR CENTER
/ &\ CUTLINE

MACROETCH SPECIMEN
(ETCH INTERIOR FACE)?

Sekil 33. AWS D1.5 kdse kaynagdi Makro test numunesi yeri ve dlguleri

4.19. TS EN ISO 148-1 — GENTIK DARBE TEST NUMUNESI OLGULERI

N
| 24 A ~
X E

Sekil 34. V ¢entik geometrisi
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VERA KALITE

NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU

Tablo 1. V gentikli test numunesi Ol¢gileri ve toleranslari

Sembol ve ] .
Tanimlama Nominal boyut Isleme toleranslari
numara
Uzunluk L 55 mm +0,60 mm
Geniglik W 10 mm +0,075 mm
Kalinlik ¢ B 10 mm 40,11 mm
- standart test numunesi 10 mm +0,11 mm
- standart olmayan test numunesi 7,5 mm +0,11 mm
- standart olmayan test numunesi 5mm +0,06 mm
- standart olmayan test numunesi 2,5mm +0,05 mm
Centik agisi 1 450 +2°
Kiris 2 8 mm +0,075 mm
Centik yaricapi 3 0,25 mm +0,025 mm
Centik pozisyonu 4 27,5 mm +0,42 mmd
Centik simetri dizlemi ile test pargasinin
) ) 900 +2°

uzunlamasina ekseni arasindaki agi
Test numunesinin  yanal yulzeyleri

. 5 900 +2°
arasindaki agl
Ylzey purtzlaliga b NA <5 um
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VERA KALITE

NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU

4.20. TS EN ISO 4136 — GEKME TEST NUMUNESI| OLCULERI

Tablo 2. Plaka ve borular igin dlgiler

Tanimlama Sembol Olgiiler
Test numunesinin toplam uzunlugu Lt Test makinesine uygun
Kulak genisligi bl b+12
ts € 2ise 12
Plakalar b
ts > 2 ise 25
Paralel uzunlugun genisligi D < 50 ise 6
Borular b 50 <D  168,3ise 12
D > 168,3 ise 25
Paralel uzunluk a,b Lc > Ls + 60
Kulak agisi r >25

a Basing ve i1sin kaynagi igin ( 1ISO 4063:2009’a gbre 2,4,5. Proses gruplari ); Ls=0

b diger metalik malzemeler icin (Al, Cu ve alasimlari gibi) Lc > Ls + 100 gerekli olabilir.

Test numunesi, kaynak bolgesinin enine olacak sekilde ve igsleme sonrasinda kaynak ekseninin test numunesinin
paralel uzunlugunun ortasinda kalacagi sekilde alinmalidir. Kiguk ¢apli borular igin, tim boru test numunesi olarak
kullanilabilir (Sekil 34). Herhangi bir uygulama standardinda ya da musteri ile yapilan s6zlesmede belirtiimediyse

“kiiglik caplar” D < 18 mm olarak kabul edilir.

Test numunelerinin ¢ikarilirken; celik malzemelerde kalinlik < 8 mm ise numune, kaynak bdlgesinin enine olacak
sekilde ve isleme sonrasinda kaynak ekseninin test numunesinin paralel uzunlugunun ortasinda kalacagi sekilde
keserek cikarilir. (Termal ya da diger kesim yéntemleri numunenin kesim yuzeyini etkileyecekse, kesim yizeyi ile
numunenin paralel uzunlugu arasindaki mesafenin 8mm’ye esit ya da blylk olmasi gereklidir.) diger metalik

malzemelerde ise isleme (testere ile kesme veya freze) uygulamalari kullanilir.
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VERA KALITE

NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU

b

L

Tam kesitli test

!rs

Sekil 35. Birlestirmelerdeki test numunelerinin pozisyonlari

]
%

.

Le
Lo
i
—
Ly

a) Plakalar igin test numunesi

.

Sekil 36. Plaka ve borular igin test numuneleri

by

25.PR.012/R00/10.04.2020
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VERA KALITE

NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU

<K

Al A
|

Sekil 37. Tam kesitli borular igin gekme testi numunesi

by

Sekil 38. Silindirik ve dolu kesitli numuneler i¢in test numunesi

# W ’
/ =
A A A Wl T T S A i 7777
" —
_ R | ———
A A A A A A A W ri 7 i A FFF I F T T T
\ " /
= =d =74 =d =4

25.PR.012/R00/10.04.2020
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VERA KALITE

NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU

4.21. TS EN ISO 6507-1 — VICKERS SERTLIK TEST NUMUNESI OLGULERI

Lk

7777

A%

Sekil 39. Vickers Sertlik iz gériintiisi

Mamul standardinda aksi belirtimedikge, diizgun, plrtizsiiz, oksitsiz, tufalsiz, yabanci malzeme (6zellikle yaglama

maddeleri) bulunmayan bir ylizeyde yapilmalidir.

Hazirhk islemi, 6érnegin sicaklik veya soduk sekillendirmeden kaynaklanan yilizey sertligindeki degisiklikler en az

olacak sekilde yapilmaldir.

Egder malzemeden mikrosertlik dederi alinacaksa, malzeme parametrelerine uygun parlatma/elektroparlatma iglemi

uygulanmalidir.

Deney numunesinin kalinliginin, izin késegen uzunlugunun en az 1,5 kati olmasi gereklidir (Deneyden sonra deney

pargasinin arka yuzinde higbir sekil bozulmasi gorilmemelidir.)
4.22. TS EN ISO 9015-1 — SERTLIK TEST NUMUNESI OLGULERI
Numuneler madde 21 e uygun olarak hazirlanir.

4.23. TS EN ISO 9015-2 — SERTLIK TEST NUMUNESI OLGULERI
Numuneler madde 21 e uygun olarak hazirlanir

Enine kesitin incelenecegi malzemelerde, kaynakli birlestirme mekanik yollarla enine kesilir. (Bu islem ve sonrasinda
yapilan ylzey hazirlama islemleri sirasinda soguk ya da sicak igsleme nedeniyle ylizey sertliinde veya malzemenin

metalurjik 6zelliklerinin degismesine sebep olabilecek etkilerden kaginiimalidir.)

Olglim alinacak ylzeyin dizgln sekilde hazirlanir ve gerekiyorsa daglanir. Boylece diyagonal uzunluk boyunca

kaynakl birlestirmenin farkli bélgelerinden tam ve dogru dlgiim alinabilir.
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4.24. TSEN ISO 9016 — GENTIK DARBE TEST CENTIK YERLESIMi VE NUMUNE OLGULERI

Numune 6lguleri icin Madde 19 a bakiniz.

Tablo 3. Test numune yiizeyine paralel ¢entik ylzeyi (S pozisyonu)

Kaynak Merkezi Ergime/Bilesme Hatti
Tanimlama Tanimlama
GOSTERIM GOSTERIM
h
VHS ab | ] = |, o ) =
! )
| (basing ) i |
. i a
| / Q kaynag) /*‘7“_
_F[ YA 6 [y RL
VWS a/b \ |
= _._a I Y
VHS alb \'r ey 4
R | 7 |
(ergitme !
a
kaynagi) =
RL /
Tablo 4. Test numune yilzeyine dik gentik ylzeyi (T pozisyonu)
Kaynak Merkezi Ergime/Bilesme Hatti
Tanimlama Tanimlama
GOSTERIM GOSTERIM
- *L 1
_\’J'\lﬁ‘r‘ ! {
| - i
YA A A ‘ 3 X2z Zh ? o
VWT 0/b \ |/ VHT 0/b \__ 1
RL RL
J!_ | ¥ I : /
VWT alb \ ] ? VHT a/b [
a iii
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VWT 0/b % //:%EV % { VHT a/b

N\ | /
| R
VWT a/b N = VHT a/b

4.25. TS EN ISO 9017 — KIRILMA TEST NUMUNESIi OLGULERI

inceleme uzunlugu (Lt) ve alani (At) ile test numunesi sayisi ilgili uygulama standartlari ve misteri ile yapilan

anlasmada belirtildigi kadardr.

Alin kaynaklarinda, kaynakh bdlgenin merkezi, numunenin tam ortasinda yer alacak sekilde enine numune kesimi
yapilir (Numuneler c¢ikarilirken meydana gelebilecek ve hasara neden olabilecek mekanik ve termal etkilerin
engellenmesi igin 6nlem alinir ve ¢elik malzemelerde termal kesme ya da diger mekanik yontemler, diger metalik

malzemelerde ise sadece mekanik kesim kullanilr.).

= 300

Sekil 40. Plakalardaki alin kaynag icin (1:kesilip atilir, Al-Cu gibi yuksek termal iletkenlige sahip metaller icin a=150

mm )
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Sekil 41. Borulardaki alin kaynag: igin (Al-Cu gibi yuksek termal iletkenlige sahip metaller i¢cin a=150 mm)

Dimensions in millimetres

Sekil 42. Plakalardaki kdse kaynagi icin (Al-Cu gibi yuksek termal iletkenlige sahip metaller icin a=150 mm)
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Sekil 43. Borulardaki kdse kaynagi icin(Al-Cu gibi yuksek termal iletkenlige sahip metaller i¢cin a=2150 mm, b igin
[1=12; 112(D+100), c igin 122(D+100))

Plakalar veya borulardaki kaynaklarin kirlimasi, asagidakilerden bir veya daha fazlasi tarafindan desteklenebilir:

- kaynak fazlaliginin temizlenmesi

- kaynagin her iki yanina da ¢entik agilmasi (yan ¢entik)

- kaynak fazlahginin igine ¢entik agilmasi (boyuna c¢entik)

Kaynak metalinin suinekligine bagh olarak kare, yuvarlak veya keskin ¢entikler kullanilir.(Sekil 40,41,42,43). Yiksek

suineklige sahip malzemelerde ise( Al ve Cu gibi) keskin ¢entikler kullanilir.

Centik derinligi ilgili uyulama standartlarinda veya miisteri ile yapilan anlasmada aksi belirtiimedikge su sekildedir:

- Yan ¢entik igin: inceme uzunlugu (Lt), test numunesinin orijinal genisliginin %70’ine esit ya da daha buyuk 1, w

(Sekil 6); veya toplam inceleme uzunlugu Y Lf, test numunesi uzunlugunun %60’'ina esit veya daha biylk

- Boyuna gentikler igin: inceleme kalinligi (af), test numunesinin orijinal kalinliginin (t) %80’ine esit veya daha buyuk
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Sekil 44. Centik profilleri

|

—— —

Sekil 45. Yan centik (duz ¢izgi plakalar; kesikli ¢izgi borular igin)
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Sekil 46. Alin kaynaginda yan centik(diz cizgi plakalar; kesikli ¢izgi borular igin)

Sekil 47. Kése kaynagdinda boyuna g¢entik
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4.26. TS EN ISO 17639 —- MAKRO TEST NUMUNESI OLCULERI

Test numuneleri kaynak dikigine dik olarak (enine kesit) konumlandirilir; kaynak dikisi bolgesi ve her iki yaninda ITAB

bdlgeleri de yer alacak sekilde ¢ikarilir.

4.27. TS EN ISO 5173 — EGME TEST NUMUNESI| OLGULERI

a) Enine kok ve ylizey testleri icin (Transverse root or face bend tests);

Plakalar igin;

ilgili uygulama standartlarinda aksi belirtimedikge, test numunesinin genisligi (b), 4 ts veya daha fazla olmalidr.
Borular icin test numunesinin genisligi (b), en az;

- boru ¢api £ 50 mm ise

b=t+0,1D (min.cap 8 mm)

- boru ¢api 250 mm ise

b=t+0,5D (min.gap 8mm olmali ve 40 mm’yi gecememelidir.)

Dis ¢ap i¢in: D > (25 x borunun et kalinligi) oldugunda ise numune duz plakalar i¢in gerektigi gibi alinabilir.

b) Enine ylizey egme testi igin

Test numunesinin genigligi (b), genellikle ana malzeme ve yanindaki kaynakli birlestirmenin kalinhdr kadar olmalidir.
c) Boyuna Egme Testi:

Test numunesinin genisligi (b)

b= Ls + 2 b1 (ilgili uygulama standartlarinda aksi belirtimedik¢e b1=15 mm alinir.)

Test numunesinin gerilime maruz kalan kenarlari, 0,2ts’den fazla ve 3 mm’ yi gegmeyecek bir yaricap degerine kadar

mekanik yollarla islenebilir

TFBB: Alin kaynagi i¢in enine ylizey egme testi drnegi (Gerilmeye maruz kalan bdlge ya en genis kaynak genisligini

icerir veya ark kaynaginin ilk uygulandigi bélgedir, enine kaynak numunelere uygulanir. Sekil 43)

[N

b
|
Lp"‘_.-_“'"\j

—h
fs

Sekil 48. Alin kaynagi igin enine ylzey egme testi numunesi (TFBB)
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TRBB: Alin kaynagi icin enine kok egme testi 6rnegi (Gerilmeye maruz kalan boélge, alin kaynaginin tam ters
yuzeyidir. Sekil 44)

Ly

b

=

fy

Sekil 49. Alin kaynagdi i¢in enine kék egme testi numunesi (TRBB)

SBB: Alin kaynagi icin enine yanal egme testi 6rnegi (Gerilmeye maruz kalan bolge, kaynagin enine kesitinin
tamamidir. Sekil 45)

L r

—
r

)

!

<

! )

Fi 3

e -
—

Sekil 50. Alin kaynagi icin enine yanal egme testi numunesi (SBB)
LFBB: Alin kaynagi igin uzunlamasina yuzey egme testi drnegdi

LRBB: Alin kaynagi kok i¢in egme testi 6rnedi (LFBB ve LRBB i¢in; numuneler kaynak yoniine paraleldir, ylizey ve

kok uygulamalari igin uygundur. Sekil 46)

|
|
i
f

]
1

—_—— —

b
Ly
R

Sekil 51. Alin kaynaklari i¢cin boyuna egme testi numuneleri (LFBB and LRBB)
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FBC: Alin kaynagi olmadan kaplamali malzeme ylizeyi icin hem enine hem de boyuna egme testi 6rnegdi (Sekil 47)

3

r———
|

Sekil 52. Alin kaynagdi olmadan kaplamali malzeme yiizeyi igin hem enine hem de boyuna egme testi

numunesi(FBC)

SBC: Alin kaynagi olmadan kaplamali malzeme arakesiti icin hem enine hem de boyuna egme testi 6rnegi (Sekil 48)

Ly r

fe

Sekil 53. Alin kaynagdi olmadan kaplamali malzeme arakesiti icin hem enine hem de boyuna egme testi numunesi
(SBC)

FBCB: Alin kaynagi yapiimis kaplamali malzeme arakesiti igin egme testi 6rnegi (Sekil 49)

77777777 P S E———

Sekil 54. Alin kaynagi yapilmis kaplamali malzeme arakesiti icin egme testi numunesi(FBCB)

SBCB: Alin kaynagi yapilmis kaplamali malzeme arakesiti egme testi 6rnegi (Sekil 50)

-
~
e

fs

Sekil 55. Alin kaynagi yapilmis kaplamali malzeme arakesiti egme testi numunesi (SBCB)
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*

Sekil 56. Alin kaynaklari igin kdk ve ylizey egme test numunelerinin alinacagi pozisyonlar (TFBB, TRBB, LFBB ve
LRBB)

1y
28 f

N

a - “ I

Sekil 57. Alin kaynadinda enine egme test numunelerinin alinacagi pozisyonlar (SBB)
4.28. TS EN ISO 6892-1 — GEKME TEST NUMUNESI| OLGULERI
Genel
Deney pargalarinin sekil ve boyutlar numunelerin alindigi metalik mamuliin sekil ve boyutlari nedeniyle kisitlanabilir.

Deney parcalari genellikle mamulden alinan bir numuneden veya preslenmis bir talaktan ya da dékiimden tezgahta
islenerek elde edilir. Bununla birlikte, sabit kesitli mamuller (profiller, cubuklar, teller, vb.) ve ham dékim deney

parcalari (6rnedin, ddkme demirler, demir digi alagimlar, vb.) tezgahta islenmeden deneye tabi tutulabilir.

Deney parcalarinin kesitleri dairesel, kare, dikdértgen, halka seklinde veya 6zel durumlarda daha baska geometrik

sekillerde olabilir.

Tercih edilen deney pargalarinin ilk élgii uzunlugu, Lo, ve ilk kesit alani So’yla Lo = k \'S formiiliiyle ifade edilen (k,
oranti katsayisidir) dogrudan bir iligkisi vardir ve bu deney parcalarina orantili deney pargalari denir. k' nin dinyaca
benimsenen degeri 5,65’tir. Orantili deney parcalarinin ilk él¢i uzunlugu 15 mm’ den kigik olmamalidir. Deney
pargasinin kesit alani, k = 5,65 degeriyle bu sarti karsilayamayacak kadar kiiglikse, daha yliksek bir k degeri (tercihen

11,3) veya orantisiz bir deney pargasi kullanilabilir.
Kalinhgi 0,1 mm ile 3 mm arasinda olan saclar, seritler ve yassi mamullerden hazirlanan deney pargasi tipleri

Genellikle, deney pargasinin kavrama uglarinin uzunlugu gévde uzunlugundan daha blyuktur. Gévde uzunlugu, Lc,

uclara yarigapi en az 20 mm olan gegis kavisleriyle baglanmalidir. Bu uglarin genisligi
= 1,2 bo olmalidir (burada bo ilk genisliktir).
Anlasmayla, deney pargasi paralel kenarli bir seritten ibaret olabilir (paralel kenarli deney pargasi).

Genisligi 20 mm veya daha kiguk olan numunelerde, deney pargasinin genisligi mamulle ayni olabilir.
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Ug farkl orantisiz deney parcasi geometrisi yaygin bir sekilde kullanilir (bk. Tablo 5).
Govde uzunlugu Lo + bo/2’den kiguk olmamalidir.
Anlasmazlik durumunda, malzeme yetersiz olmadik¢a, Lo + 2bo uzunlugu kullaniimalidir.

Genigligi 20 mm' nin altinda olan paralel kenarli deney pargalarinda, mamul standardinda belirtiimemisse, ilk 6l¢i

uzunlugu Lo, 50 mm olmalidir. Bu tip deney pargalarinda kavrama uglari arasindaki mesafe Lo+3bo’ya esit olmalidir.
Her deney pargasinin boyutlari dlgllirken Tablo 6 da verilen sekil toleranslari uygulanir.

Deney pargasinin genisliginin mamul genisligine esit oldugu durumlarda, ilk kesit alani So, deney pargasinin dlgilen

boyutlari esas alinarak hesaplanmalidir.

Deney pargasinin genigligini deney sirasinda 6lgmekten kaginmak igin, isleme toleranslari ve sekil toleranslari Tablo.

6 da verilen degerlere uymak sartiyla, anma genisligi kullanilabilir.

Tablo 5. Deney pargalarinin boyutlari

Deney Genislik Ik olgi Gdvde uzunlugu Paralel kenarli deney
parcasinin b 7 uzunlugu L, parcalan icin kavrama
tipi ° Lo Asgari | Tavsiye edilen | uclan arasindaki mesafe
1 12511 50 57 75 875
2 20+ 1 a0 a0 120 140
3 25+ 1 50 ° 60 ° — Tanimlanmamis
# Tip 3 deney parcasinin Lo/b, ve Lab, oranlar Tip 1 ve Tip 2'nin oranlarina gére cok dusdktir.
Sonug olarak, bu deney parcasiyla dicilen ozellikler, dzellikle kopmadan sonraki uzama (mutlak
| deder dagilim araligi) diger tip deney parcalariyla dlgtlenlerden farkh olacaktir.

Tablo 6. Deney parcalarinin genislik toleranslari

Deney pargcasinin anma genisligi Isleme toleransi ° Sekil toleransi °
12,5 + 0,05 0,06
20 +0,10 0,12
25 +0,10 0,12

®  Bu toleranslar, eder ilk kesit alam S./nun anma deden, kesit alani dlciilmeksizin hesaba dahil

edilecekse uygulanabilir.
Deney pargasi govde uzunludu L nin tamami boyunca alinan genislik dlgomlerindeki azami
sapma.

Deney parcalari, metalin 6zelliklerini etkilemeyecek sekilde hazirlanmaldir. Deney pargasi hazirlanirken kesmeden

veya preslemeden dolayl meydana gelen sertlesmis bdlgeler islenmek suretiyle giderilmelidir.
Bu deney parcalari agirlikl olarak sac veya seritten hazirlanir. Mimkinse, haddelenen ylizey muhafaza edilmelidir.

Not — Bu deney pargalarinin zimbalanarak hazirlanmasi malzeme 6zelliklerinde, 6zellikle de (¢calisma sertlesmesi
nedeniyle) akma/deneme dayaniminda o6nemli degisikliklere yol acgar. Yiksek calisma sertlesmesi gosteren

malzemeler genellikle frezelenerek, taslanarak, vb. hazirlanmalidir.

Cok ince malzemelerde, esit genislikte seritler kesilmeli ve kesilen seritler aralarina kesme yagina karsi dayanikli
kagitlar konarak bir demet halinde toplanmalidir. ince serit demetleri son boyutlarina islenmeden énce, her iki tarafina

daha kalin birer serit konarak bir araya toplanmalidir.
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Tablo 6 da verilen tolerans, 6rnegin 12,5 mm anma genisligi igin £ 0,05 mm, ilk kesit alani, So’nun anma degeri, kesit
Olglilmeksizin hesaba dahil edilecekse, hi¢cbir deney pargasinin genigliginin asagida verilen iki degerin disinda

olamayacagi anlamina gelir.

12.5 mm + 0,05 mm = 12,55 mm

12.5 mm - 0,05 mm = 12,45 mm

Capi veya kalinligi 4 mm’ den az olan tel, gubuk ve profiller i¢cin kullanilan deney parg¢asi tipleri

ik 6lcti uzunlugu 200 mm + 2 mm veya 100 mm * 1 mm olarak alinmalidir. Deney cihazinin kavrama ceneleri

arasindaki mesafe Lo +20 mm’den higbir sekilde kiiglik olmamak lzere Lo+ 3bo olmalidir.

Kopmadan sonraki ylizde uzama tayin edilmeyecekse, kavrama g¢eneleri arasinda en az 50 mm’lik bir mesafe

kullanilir.

Mamul rulo halinde teslim edilmisse, onu dogrultmak icin gereken 6zen goésterilmelidir.

So

\

— -

L ]
Se

— —

I / l

— R
So

Lo
Agiklama
Lo Ik Slgi uzunlugu
S |k kesit alan

Sekil 58. Makinede islenmemis bir kisim iceren deney parcalari

Kalinligi 3 mm veya daha fazla saclar ve yassi mamullerle kalinligi 4 mm veya daha fazla tel, gubuk ve profiller

icin kullanilacak deney parcgasi tipleri
Deney pargasinin sekli

Genel olarak, deney parcasi islenmeli ve gévde, deney cihazinin kavrama ¢enelerine uygun herhangi bir sekle sahip
kavrama uglarina bir kavisle baglanmalidir (bk. Sekil 13). Kavrama uclariyla gévde arasindaki gegis boélgesi kavisinin

asgari yaricap! asagidaki gibi olmalidir:

a) 0,75 do, burada do silindirik deney pargalari igin gévde ¢apidir;
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b) Diger deney pargalan igin 12 mm.

Gerekirse, profiller, gubuklar, vb islenmeden kullanilabilir.

Deney pargasinin kesiti daire, kare, dikdértgen veya 6zel durumlarda bagka bir sekilde olabilir.

Dikdortgen kesitli deney pargalarinda, genisligin kalinliga orani 8:1'i gegmemelidir.

Genel olarak, islenmis silindirik deney pargasinin gévde ¢api 3 mm'den kiigik olmamaldir.

Deney pargasinin boyutlar

Govde uzunlugu, Lc en azindan asagida verilenlere esit olmalidir:

a) Silindirik deney pargalari igin LO +

b) Diger deney pargalari igin LO + SO

(do/2);

Anlasmazlik durumunda, yeterli malzeme varsa, deney pargasinin tipine bagli olarak, L0O+2d0 veya

L0+2 VSO uzunlugu kullaniimalidir.

islenmemis deney pargasinin uzunlugu

Deney cihazinin kavrama g¢eneleri arasindaki mesafe, olgl isaretlerinin bu kavrama c¢enelerinden en azindan SO

uzaklikta olmasina yetmelidir.
Orantili deney pargalari:

Tablo 7. Daire kesitli deney pargalari

Coefficient of proportionality Diameter Original gauge length Minimum parallel length
k d L = k"-." S, L
mm ImIm I
20 100 110
s g5 14 70 77
’ 10 50 55
5 25 28
Orantisiz deney pargalari:
Tablo 8. Tipik yassi deney pargasi boyutlari
Width Original gauge Minimum parallel Approximately total
B length length length
o
L.:. LC Lt
40+ 0,7 200 220 450
25107 200 212,5 450
20+0,5 80 a0 300

islenmis deney pargalarinin enine boyut toleranslari tablo 9 da verilmistir.

25.PR.012/R00/10.04.2020

Sayfa 44 / 46




VERA KALITE

NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU

Tablo 9. Tipik yassi deney pargasi boyutlari

Olgaler mm'dir

Aciklama Enine anma Anma boyutu Sekil
¢ boyutu isleme toleransi * toleransi °
—g +0,02 0,03
Daire kesitli islenmis deney parcalannin =B £ 003 0.04
cap! ve dort tarafindan islenmis =10 - !
dikddrtgen kesitli deney parcalarninin =10
enine boyutlarn =18 +0,05 0.04
- +0.10 0.05
=3
=6 + 0,02 0,03
=6
o ) _ =10 + 0,03 0,04
Sadece karsilikh iki tarafindan islenmis ~ 10
dikdortgen kesitli deney parcalarnnin - 18 + 0,05 0,06
enine boyutlan . 18
:: 20 + 0,10 0,12
o +0,15 0,15
# Bu toleranslar, sadece ilk kesit alani S_.'’nun anma dederi dlcalmeksizin hesaba dahil edilecekse
uygulanir. Bu isleme toleranslan karsilanmazsa, her deney parcasinin dlcilmesi esastir.
e Deney parcasimin belirtilmis gdvde uzunlugu L. 'nin tamami boyunca dlgimler arasindaki azami
| sapma.

4.29. TS EN I1SO 7438 — EGME TEST NUMUNESI OLGULERI
Deney numunesi asagidaki dlgulerde kesilmelidir:

Tablo 10. Kenarlarin yuvalama dlguleri

t= 50 mm 3 mm
t <50 mm ve 210 mm 1,5 mm
<10 mm 1 mm

Tablo 11. Genisllik Olglleri

t<20 mm t

t>20 t<3 mm ise (20 £ 5) mm

t> 3 mm ise 20 mm ila 50 mm arasinda

Profil, levha ve seritlerden alinan egme deneyi parcasinin kalinligi, alindigi mamuliin (profil, levha veya serit)

kalinligina esit dlgtide alinir.
Mamul kalinh@i 25 mm’ den buyuk oldugunda, tek bir ylizeyi 25 mm’ den kii¢lik olacak sekilde makinede islenir.

Yuvarlak kesit alanl pargalar icin ¢ap, cokgen kesit alanh pargalar igin gokgenin igcinden ¢izilen dairenin ¢api 30 mm’

yi gecmezse; egme deneyi pargalari, mamullinkine esit kesit alana sahip olacak sekilde kesilir.
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NUMUNE HAZIRLAMA PROSEDURU

Yuvarlak kesitli parganin ¢api veya ¢okgen pargada i¢erden ¢izilen yuvarlagin ¢api 30 mm’ den blyik ve 50 mm
veya kigukse, 25 mm’ den daha kliguk bir gapa kugultalur.

Deney parcasi ¢apl veya ¢okgen kenarli mamulin kesit ytzeyi igerisine gizilen ¢gemberin ¢gapi 50 mm’ den buyuk

oldugunda deney pargasi 25 mm’ den az olacak sekilde islenerek kugultilir.

5. ILGILI DOKUMANLAR

e API 1104

e ASME Sec. IX

e AWSD11

e AWSD1.5

e TSENISO 148-1
e TSENISO 4136

e TSENISO 6507-1
e TSENISO9015-1
e TSENISO 9015-2
e TSENISO 9016

e TSENISO 9017

e TSENISO 17639
e TSENISO5173

e TSENISO 6892-1
e TSENISO 7438

Hazirlayan Onaylayan
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