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— Bugunku teknik ve uygulamaya dayanilarak hazirlanmis olan bu standardin, zamanla ortaya ¢ikacak
gelisme ve degisikliklere uydurulmasi mumkin oldugundan ilgililerin yayinlari izlemelerini ve standardin
uygulanmasinda karsilastiklari aksakliklari Enstitimuize iletmelerini rica ederiz.

— Bu standardi olugturan Hazirlik Grubu Gyesi degerli uzmanlarin emeklerini; tasarilar Gzerinde goruslerini
bildirmek suretiyle yardimci olan bilim, kamu ve 6zel sektdr kuruluslari ile kisilerin degerli katkilarini
sukranla anariz.

K-Q
TSE-ISO-EN
9000

Kalite Sistem Belgesi
Imalat ve hizmet sektorlerinde faaliyet gdsteren kuruluglarin sistemlerini TS EN 1SO 9000 Kalite
Standardlarina uygun olarak kurmalari durumunda TSE tarafindan verilen belgedir.

Tiirk Standardlarina Uygunluk Markasi (TSE Markasi)

TSE Markasi, Uzerine veya ambaldjina konuldugu mallarin veya hizmetin ilgili Tark Standardina uygun
oldugunu ve mamulle veya hizmetle ilgili bir problem ortaya ¢iktiinda Tirk Standardlar Enstitisi’nin
garantisi altinda oldugunu ifade eder.

TSEK

Kalite Uygunluk Markasi (TSEK Markasi)

TSEK Markasi, Uzerine veya ambalgjina konuldugu mallarin veya hizmetin henliz Tirk Standardi
olmadigindan ilgili milletlerarasi veya diger Ulkelerin standardlarina veya Enstiti tarafindan kabul edilen
teknik Ozelliklere uygun oldugunu ve mamulle veya hizmetle ilgili bir problem ortaya c¢iktiginda Turk
Standardlari Enstitisi’nin garantisi altinda oldugunu ifade eder.

DIKKAT!

TS isareti ve yaninda yer alan sayi tek basina iken (TS 4600 gibi), mamulin Tirk Standardina uygun
uretildigine dair Ureticinin beyanini ifade eder. Tirk Standardlarn Enstitiisii tarafindan herhangi bir
garanti s6z konusu degildir.

Standardlar ve standardizasyon konusunda daha genis bilgi Enstitiimiizden saglanabilir.

TURK STANDARDLARININ YAYIN HAKLARI SAKLIDIR.
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On soz

- Bu standard; CEN tarafindan kabul edilen EN 10278 (1999) standardi esas alinarak TSE Metalurji
Hazirlik Grubu’nca hazirlanmis ve TSE Teknik Kurulu'nun 16 Mart 2004 tarihli toplantisinda Turk
Standardi olarak kabul edilerek yayimina karar verilmistir.

- Bu standard (TS EN 10278), TS EN 10277-1, TS EN 10277-2, TS EN 10277-3, TS EN 10277-4 ve
TS EN 10277-5 standardlarinin kabuli ile TS 1377:1973; TS 3186: 1978; TS 7705: 1989;
TS 10816: 1993 iptal edilmistir.
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Parlak ¢elik mamuller - Boyutlar ve toleranslar

1 Kapsam
Bu standard, diizgin uzunluklar halinde teslim edilen; ¢ekilmis tornalanmis ve taslanmis sekildeki parlak
celikleri kapsar.

Standard, soguk haddelenmis mamuller ile sac levha veya seritlerden kesilerek elde edilen kesilmis
uzunlulardaki mamulleri kapsamaz.

2 Atif yapilan standard ve/veya dokuimanlar

Bu standardda, tarih belirtilerek veya belirtiimeksizin diger standard ve/veya dokiimanlara atif yapiimaktadir.
Bu atiflar metin igerisinde uygun yerlerde belirtimis ve asagida liste halinde verilmistir. Tarih belirtilen
atiflarda daha sonra yapilan tadil veya revizyonlar, atif yapan bu standardda da tadil veya revizyon yapilmasi
sarti ile uygulanir. Atif yapilan standard ve/veya dokiimanin tarihinin belirtimemesi halinde en son baskisi

kullanilir.

EN, ISO, IEC Adi TS No " Adi
vb. No (ingilizce) (Tiirkge)

EN 10079 Defination of steel products TS EN 10079 Celik mamullerin tanimi

EN 10088-3 Stainless steel - Part 3: Technical TS 2535-3 Paslanmaz celikler - Bolim 3:
delivery conditions for semifinished EN 10088-3 Genel amagli - Yari mamuller,
pdoucts, bars, rods and sections for gubuklar, filmasinler ve profillerin
general purposes teknik teslim sartlari

EN 10204 Metallic products - Types of inspection |TS EN 10204 Metalik mamuller - muayene ve
documents deney belgelerinin tipleri

EN 10277-1 Bright steel products - Technical TS EN 10277-1 | Parlak ¢elik mamuller - Teknik
delivery conditions - Part 1: General teslim sartlari - Genel

EN 10277-3 Bright steel products - Technical TS EN 10277-3 |Parlak ¢elik mamuller - Teknik
delivery conditions - Part 3: Free teslim sartlari - Bélim 3: Otomat
cutting steels celikleri

ISO 286-2 ISO system of limits and fits - Part 2: TS 1845-1 EN | Toleranslar-Sinir Olglileri ve
Tables of standard tolerance grades 20286-1 Alistirmalar icin 1ISO Sistemi-
and limit deviations for holes and Bolim 1: Genel Kurallar-
shatfs Toleranslar Sapmalar ve

Alistirmalar igin

3 Tarifler

Bu standardin amaci bakimindan EN 10079'da belirtilen ¢ekilmis mamullerde verilen tariflere ilave olarak
asagidaki tarif uygulanir.

3.1 Yuvarlakliktan sapma
Ortak bir kesitte karsilikli nokta ciftlerinde dl¢ilen en kiglk ve en blylk boyut arasindaki fark.

4 Alici tarafindan saglanmasi gereken bilgiler

4.1 Zorunlu bilgiler

Asagidaki bilgiler arastirma veya siparis sirasinda alici tarafindan saglanmalidir:

a) Teslim edilecek miktar (kitle, gubuk sayisi),

b) Mamul sekli (6rnegin, yuvarlak, altigen, kare, diiz),

¢) Bu standardin numarasi (TS EN 10278),

d) Standard bélimuni de kapsayan malzeme standardina atif (6rnegin EN 10277-3),
e) Celik adi veya gelik numarasi,

f)  Numunenin bitmis durumu (Madde 5.1’e bakiniz),

g) Gerektiginde ylzey kalite sinifi (EN 10277-1’e baklnlz)1,

1) TSE Notu: Atif yapilan standardin TS numarasi ve Tiirkge adi 3. ve 4. kolonda verilmistir.




ICS 77.140.60 TURK STANDARDI TS EN 10278/Mart 2004

Ornek 1

2t yuvarlak TS EN 10278 - 20 h9 x stok 6000
EN 10277-3-38S Mn28 + C - Sinif 3

veya

2 tyuvarlak TS EN 10278 - 20 h9 x stok 6000
EN 10277-3-1.0760 + C - Sinif 3

Ornek 2

10t yuvarlak TS EN 10278 - 50 h8 x stok 3000
EN 10088-3 - X 5 CrNi 18 - 10 + 2P - Sinif 2
veya

10 t yuvarlak TS EN 10278 - 50 h8 x stok 3000

EN 10088-3 - 1.4301 + 2P - Sinif 2

4.2 ilave bilgiler
Asagidaki ilave bilgiler uygulanmasi igin musgteri tarafindan imalatgiya verilebilir.

a) Toleranslarin dizenlenmesi, (Bakiniz Madde A.1),
b) Ug durumu (Bakiniz Madde A.2),

c) Duzgunlik (Bakiniz Madde 6.4),

d) Gerektiginde EN 10204’e gére muayene belgesi.

5 Teslim sartlan

5.1 Bitirme durumu
Celik mamul 1sil islem gérmls veya gérmemis durumda asagidaki yiizey durumlarindan biri veya birkagi ile
teslim edilmelidir:

a) Cekilmis, sembol +C,
b) Tornalanmis, sembol+SH,

c) Taslanmig, sembol + SL,
d) Parlatiimig, sembol +PL.

5.2 Ugcglarin durumu
Siparis sirasinda aksi belirtiimedikce uglarinkesilme metodu imalatginin tercihine birakilmalidir.

Siparis sirasinda belirtildiginde uglarin durumu Ek A.2’ye goére belirlenmelidir.
6 Sekil ve boyut toleranslari
6.1 Boyut toleranslari (¢ap, kalinlik, genislik)

6.1.1 Boyut toleranslari siparis sirasinda alici tarafindan belirtimeli ve Cizelge 1'de verildigi gibi
ISO 286-2'ye gore belirlenmelidir.
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6.1.2 Siparis sirasinda aksi belirtiimedikge (Madde 6.3’e bakiniz) boyut toleranslari asagida belirtildigi
sekilde olmalidir:

a) Cekilmis yuvarlak gubuklar (e’de belirtilen harig), veya tornalanmis gubuklar: Cizelge 2, h10,

b) Altigen ve kare cgekilmis gubuklar icin: Cizelge 1 ve Cizelge 2’'ye gore Olguleri < 80 mm igin h11,
Olculeri > 80 mm igin h12,

¢) Cekilmis yassi mamuller igin: : Cizelge 3’e gore,

d) Taslanmis mamulleri igin: Cizelge 1 ve Cizelge 2’ye gdre h9,

e) Son su verme ve temperlemeye tabi tutulmus ¢ekilmis yuvarlak gubuklar: h11.

6.1.3 Siparis sirasinda alici tarafindan belirtildiginde Cizelge 2'de belirtilen toleranslarin diizenlenmesi
Ek A.1’e uygun olarak diizenlenmelidir.

6.2 Uzunluk tipleri ve uzunluk toleranslari
Siparis sirasinda aksi belirtiimedikce uzunluklari ve uzunluk toleranslari Cizelge 5de belirtildigi sekilde
olmalidir.

6.3 Yuvarlakliktan sapma
Yuvarlakliktan en fazla sapma, belirtilen toleransin yarisindan fazla ve higbir zaman Ust tolerans sinirinin
Uzerinde olmamalidir.

6.4 Dogruluktan sapma toleransi
Siparis sirasinda belirtildiginde veya anlasmazlik durumunda, belirlenen sayida gubugun Ek B’de belirtilen
metotlardan biri ile dogruluktan sapma degerlendirilir ve Cizelge 4’de belirtilen toleranslar uygulanir.

6.5 Yuvarlak olmayan gubuklarin kenarlari

Genigligi 150 mm veya altinda yuvarlak olmayan cgubuklar (6rnegin, kare, altigen ve yassi) esas alinacagi
distnllen kenarindan itibaren 0,2 mm mesafede, genisligi 150 mm’den blylk olan yassi mamullerde aksi
belirtimedikge 0,5 mm mesafede belirlenmemis bir profile sahip olabilir. 150 mm’den blyik genislikler igin,
keskin koseler 6zel olarak siparis edilmedikge esas alinacagi disunilen kenardan itibaren 0,5 mm
mesafede belirlenmemis bir profili olabilir.

7 Muayene ve deneyler
Boyutsal uygunlugu belirlemek icin yeterli sayida numune muayene edilmelidir.

Boyutsal muayene asagidaki sekilde yapilmalidir:
a) Yuvarlak gubuklar i¢in: Cubugun ucundan en az 150 mm mesafede,
b) Kesilmis uzunluktaki yuvarlak gubuklar icin : Cubugun ucundan en az 10 mm mesafede,

¢) Yuvarlak sekilli olmayan gubuklar icin : Cubugun ucundan en az 25 mm mesafeden.

Cizelge 1 - Nihai duruma gore tolerans sinifi

Nihai durum ISO 286-2'ye gore tolerans sinifi

h6 h7 h8 h9 h10 h11 h12
Cekilmis R R R,S,H R,S,H
Tornalanmis R R R R
Taslanmis R R R R R R R
Parlatiimis R R R R R R R

R = yuvarlak, S = Kare, H = Altigen
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Cizelge 2 - Tolerans siniflari

Anma ISO 286-2""ye gére tolerans sinifi

boyutlari mm h6 h7 h8 h9 h10 h11 h12

>1-<3 0,006 0,010 0,014 0025 0,040 0,060 0,100
>3-<6 0,008 0,012 0,018 0,030 0,048 0,075 0,120
>6-<10 0,009 0,015 0,022 0,036 0,058 0,090 0,150
>10-<18 0,011 0,018 0,027 0,043 0,070 0,110 0,180
>18-<30 0,013 0,021 0,033 0,052 0,084 0,130 ,210
>30-<50 0,016 0,025 0,039 0,062 0,100 0,160 0,250
>50-<80 0,019 0,030 0,046 0,074 0,120 0,190 0,300
>80-<120 0,022 0,035 0,054 0,087 0,140 0,220 0,350
>120-<180 0,025 0,040 0,063 0,100 0,160 0,250 0,400
> 180 - <200 0,029 0,046 0,072 0,115 0,185 0,290 0,460

1) Yukaridaki degerler anma boyutlarina gore eksi yonde sapma olarak alinmalidir.

Ornegin 20 mm anma gapl igin tolerans sinift h9 20 mm + 0, -0,052 mm veya 19,948/20,000 mm.

Cizelge 3 - Cekilmis yassilar i¢in toleranslar

Genislik Sapma ISO 286-2
mm mm sinif
<18 +0 -0,11 h11
>18<30 +0 -0,13 h11
>30<50 +0 -0,16 h11
>50<80 +0 -0,19 h11
>80<100 +0 -0,22 h11
> 100 < 150 + 0,50 -0,50
> 150 < 200 + 1,00 - 1,00
> 200 <300 +2,00 -2,00
> 300 <400 +2,50 -2,50
Kalinlik Sapma"?
mm
mm
>3<6 -0,075 h11
>6<10 -0,090 h11
>10<18 -0,11 h11
>18 <30 -0,13 h11
>30<50 -0,16 h11
> 50 <60 -0,19 h11
> 60 <80 -0,30 h12
>80<100 -0,35 h12

1) Bitin sapmalar +0
2) Cizelgedeki toleranslar sadece duguk karbonlu ¢elik (C < % 0,20) ve dusuk karbonlu otomat celiklerine
uygulanir. Diger biitiin gelikler icin sapma %50 artirilir.
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Cizelge 4 - Dogruluktan sapma toleransi "
Mamul sekli Celik grubu Anma 0Olglsi Sapma
en buyik
mm
Yuvarlak <0,25%C 1,0
> % 0,25 C, alasimli gelikler, islah cgelikleri 1,5
Paslanmaz celikler, rulman gelikleri, takim ¢elikleri 1,0
Kare ve altigen <0,25%C d<75mm 1,0
> % 0,25 C, alasimli gelikler, islah cgelikleri d<75mm 2,0
Paslanmaz celikler, rulman celikleri, takim celikleri d<75mm 1,0
<025%C d>75mm 1,5
> % 0,25 C, alasimli gelikler, i1slah gelikleri d>75mm 2,5
Paslanmaz celikler, rulman gelikleri, takim ¢elikleri d>75mm 1,5
Yassi genislikten
<0,25%C W < 120 mm 1,5
> % 0,25 C, alasimli gelikler, islah cgelikleri 1,5
Paslanmaz celikler, rulman gelikleri, takim ¢elikleri 1,5
kalinliktan
<0,25%C 1,5
> % 0,25 C, alasimli gelikler, i1slah gelikleri w < 120 mm 2,0
Paslanmaz celikler, rulman gelikleri, takim ¢elikleri 2,0
geniglikten
<0,25%C w > 120 mm 1,5
> % 0,25 C, alasimli gelikler, i1slah gelikleri w/t <10:1 2,0
Paslanmaz celikler, rulman celikleri, takim celikleri 2,0
kalinliktan
<0,25%C w > 120 mm 2,0
> % 0,25 C, alagimli gelikler, islah celikleri w/t <10:1 2,5
Paslanmaz celikler, rulman celikleri, takim celikleri 2,5
geniglikten
<0,25%C w > 120 mm 2,0
> % 0,25 C, alasimli gelikler, islah celikleri wit>10:1 2,5
Paslanmaz celikler, rulman celikleri, takim celikleri 2,5
kalinliktan
<0,25%C w > 120 mm 2,5
> % 0,25 C, alasimli gelikler, islah ¢elikleri wit>10:1 3,0
Paslanmaz celikler, rulman celikleri, takim ¢elikleri 3,0

1) Dogruludu degerlendirme metodu icin Ek B’ye bakiniz.

Cizelge 5 - Uzunluk tipleri ve uzunluk toleranslari

Uzunluk tipi Uzunluk Uzunluk toleransi Siparis sirasinda belirtiimelidir
mm mm

imalat uzunlugu 3000 - 9000 " + 500 Uzunluk "

3000 " 0, +200
Arz uzunlugu veya ornek: stok 6000
6000 " 0, +200
Ozelliklere + 5 tolerans
Kesilmis uzunluk 9000’e kadar dahilinde uygun Uzunluk ve tolerans

1) Kisa gubuklar: her bir demet belli bir yiizde kisa gubuk ihtiva edebilir.
— Olgiiler < 25 mm: yiizdesi en fazla %5, kisa gubuklarin uzunluklari siparig edilen anma uzunlugunun en

az ucte ikisi,

— Olgliler > 25 mm: ylizdesi en fazla %10, en dlslk uzunluk ayni kisitlama ile.

Siparis sirasinda 6zellikle belirtildiginde demetler kisa gubuk icermeksizin teslim edilir.
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Ek A

Tamamlayici veya ozel sartlar

Not - Asagida belirtilen tamamlayici veya 6zel sartlardan biri veya daha fazlasi siparis sirasinda anlasma ile

saglanabilir (Madde 4.2). Bu 6zelliklerin detaylari gerektiginde musteri ile tedarik¢i arasindaki anlagsma
ile saglanabilir.

A.1 Toleranslarin diizenlenmesi

Madde 6.1.1°de belirtilenlerin disindaki mamullerin anma o6lgllerine ait tolerans dizenlenmesi, siparis
sirasinda musteri ile tedarikgi arasindaki anlasmazlik asagidakilerden birine uygun olarak yapilmaldir:

a) Butun pozitif degerler, + seklinde, sifirin altindaki toleranslar -0 seklinde,
b) Anma boyutuna yakin olarak diizenlenmis degerler.

A.2 Ug durumu

Mamuliin ucu siparis sirasinda musteri tarafindan belirtildigi sekilde olmalidir. Ornegin diiz veya pah kirilmig
durumda.
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Ek B

Dogrulugu degerlendirmek i¢in metotlar

B.0 Kapsam

Bu ek, Madde 6.4'de saglandigi gibi parlak celik ¢ubuklarin dogrulugunu degerlendirmek igin iki deney
metodunu kapsar. B1 metodu tercih edilen metot, B2 metodu da alternatif metottur. Metot segimi siparis
sirasinda anlagsma ile belirlenmelidir.

B.1 Tercih edilen metot

B.1.1 Yuvarlak cubuk egilmeyi 6nlemek igin uygun bir ylizeyinden desteklenmelidir.

B.1.21 m uzunlugunda diz ug, cubugun uzunlugu boyunca herhangi bir konumda cubugun U{zerine
yerlestiriimelidir.

B.1.3 Dogruluk, gubuk ve diiz ucun arasindaki en blylk boslugunk uygun bir sekilde Olgllmesi ile
belirlenmelidir. érnedin kalinlik mastari. Bu c¢ubuk, en blylk boslugu Cizelge 4'de verilen degerleri
ge¢memesi durumunda dogru olarak kabul edilir.

B.2 Yuvarlak cubuklar igin alternatif metot

B.2.1 Yuvarlak gubuklar yeterli sayida birer metre aralikli destekler lizerine yerlestirilmelidir.

B.2.2 Dogruluk, destek merkezleri arasinda yerlestirilen uygun bir kadranl gosterge veya gostergeli ibre
kullanilarak élgtlmelidir.

B.2.3 Cubuk, 360° dondirildigiinde okunan deder Cizelge 4'de verilen sapma degerinin iki katindan fazla
olmadiginda dogru olarak kabul edilir.



