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§ % T H H Dokiman No
d3  OURETIM PROSESLER
H:pmqu:F Celik platform 1zgara imalat akisi ve kontrol noktalari 17.07.2026
BOLUM 01 BOLUM 02
Bu dokiiman, HEDEF Platform lzgara tesislerinde ¢elik platform 1zgara ve GiRIS
basamak imalatinin teklif asamasindan sevkiyata kadar hangi adimlarla 0w
yUratdldigini tanimlar. Her adimin girdisi, giktisi, kontrol noktasi ve tutulan 0l Amag ve Kapsam
kaydi tek tek verilmistir. 02 icindekiler 02
iki okuyucu grubu gdzetilerek hazirlandi. isveren ve proje ekipleri icin 03 Uretim Sistemlerimiz 03
Urtnin hangi denetimlerden gectigini; Uretim ve kalite birimlerimiz igin isin .
] 9 L 9 Q ¢ y . ] “nis 04 Izgara Anatomisi 04
hangi sirayla, hangi olgutlere gore yapilacagini gosterir.
T PROSES HARITASI
KAPSANAN URUN GRUPLARI "
05 On Adimli Uretim Akisi 05
Kare burgulu, yarim ge¢cme ve tam gecme sistemler; bu sistemlerin 1zgara,
centikli 1zgara, basamak ve ¢entikli basamak tipleri. Siyah (kaplamasiz) ve PROSESLER
sicak daldirma galvaniz kapli teslim secenekleri kapsam igindedir. .
9 P ¢ P ¢ P1 Teklif Hazirlama 06
Sartname degerlendirme
KAPSAM DISI ’
Montaj ve saha isciligi, tasiyici celik konstriiksiyon imalati, boya ve P2 Imalat Gizimleri 06
elektrostatik kaplama uygulamalari kapsam disindadir. Siparig onay! sonrasi
P3 Mdsteri Onayi 07
TERIMLER Cizim revizyonu
Taslyici lama YUk tastyan, aciklik yoniine dik yerlesen diisey lama. P4 Hammadde Temini 07
Izgaranin tasima kapasitesini belirleyen ana eleman. Malzeme sertifikasi
Dagitici Taslyici lamalari birbirine baglayan enine eleman. Kare L.
burgulu sistemde burgulu cubuk, gecme sistemlerde PS Lama Kesimi ve Yuva A¢ma 08
lamadir. Servo siricull hat
Go6z aralgi Tasiyici ve dagitici eksenleri arasindaki net aciklik (6rn. P6 Dagitici Hazirlig 08
30100 mm). On boy kesim
Yuva Tastyici }arpaya, dagltlcmln oturmasi icin acgilan bf>§luk. p7 lzgara Oretimi 09
Boy kesimiyle ayni islemde acilir (P5); konumu g6z
araligini, derinligi dagiticinin oturma hizasini belirler. Pres gecme / gazalti kaynak
Siyah mamul Galvaniz kaplamasi yapilmamis, tretimi tamamlanmis P8 Kalite Kontrol ve Zaviye N
drdn. Siyah mamul kontrolii
Zaviye kesim Izgaranin acil / gényesiz kenarlara uydurulmasi icin P9 Sicak Daldirma Galvaniz 12
yapllan acili kesim.
TS EN ISO 1461
Pres ge¢cme Taslyici lamaya agilan yuvaya dagiticinin gegirilip preste
kilitlenmesi. P10 Son Kontrol ve Sevkiyat 14
Gazalti kaynak Koruyucu gaz altinda, tel elektrotla yapilan ark kaynag Paketleme ve teslim
(MAG / TS EN ISO 4063 -135).
EKLER
£l Kontrol Noktalari Ozeti 15
E2 Standartlar ve Kiinye 16

www.hedefplatformizgara.com
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Dokiiman sahibi: Uretim ve Kalite Miidiirligii. Bu

dokiman, yayin tarihindeki Gretim akisini tanimlar
ve glincel stirimd HEDEF Platform lzgara
tarafindan yayimlanir.
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¢8:  URETIM SISTEMLERiMiZ .

HEDEF Uc sistem, dért Griin tipi Sayfa 03
BOLUM 03

URETIM SISTEMLERIMIZ

Ug sistem retiyoruz. Aralarindaki fark, tasiyici lamalarin birbirine hangi dagitici ile ve hangi yontemle baglandigidir. Bu secim

Izgaranin yuk davranisini, agik alan oranini ve maliyetini dogrudan belirler; hangi sistemin kullanilacagi sartname ve yiik

hesabina gore teklif asamasinda netlesir.
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KARE BURGULU

DAGITICI: BURGULU GUBUK

Taslyicl lamaya acllan yuvaya burulmus
kare kesitli gubuk gegirilir; gubugun Ustl
lamanin Ustlyle sifirlanir ve her kesisim
gazalti kaynakla birlestirilir. Ust yiizey
diz kalir. En yaygin kullandigimiz sistem:
aclk alan orani ylksek, hafif ve

ekonomiktir.

Birlestirme Gazalti kaynak
Dagitici Burgulu cubuk
Ust yiizey Cubuk lama ile sifir
Tipik yer Platform, yiiriime yolu

PRES GECME [
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YARIM GEGME

DAGITICI: LAMA

Tasiyici lamaya agilan yuvaya dagitici
lama yari derinlikte oturur ve preste
kilitlenir; Gstu lamayla sifirlanir, tasiyicinin
alt yanisi kesintisiz kalir. Kaynak
kullaniimadigi icin 1s1 kaynakl ¢arpilma
olusmaz.

Birlestirme Pres ge¢gme
Dagutici Lama
Ust yiizey Lama ile sifir

Gegme derinligi Yari — alt yari dolu

TIPLER HER SiSTEM DORT TiPTE URETILIR

RS LT i
Y L7 e o

TAM GEGME

DAGITICI: LAMA

Taslyici ve dagitici lamalarin ikisine de
karsilkli yuva acilir; lamalar tam
derinlikte gecer. Ust ve alt yiizeyler ayni
hizadadir. Kafes etkisiyle en rijit
sistemdir, agir ylk ve blyik acgiklikta
tercih edilir.

Birlestirme Pres gegme
Dagitici Lama
Ust yiizey Lamaiile sifir

Gegme derinligi Tam — alt da sifir

IZGARA

Standart panel

GENTIKLI IZGARA

Kenari ¢entik acilmis

BASAMAK

Burun profili + baglanti kulagi

CENTIKLI BASAMAK

Merdiven detayina uyumiu

MALZEME

S235JR

Yapi ¢geligi - EN 10025-2
Sertifikall tedarik

KAPLAMA

Sicak daldirma galvaniz
TS EN ISO 1461
veya siyah (kaplamasiz)

oLcU
Projeye 6zel

GOz araligl, lama kesiti ve
panel ebadi siparise gore

REFERANS
DIN 24537

Erisim yollari igin
TS EN ISO 14122-3

Sistem secimi teklif asamasinda yapilir. YUk sinifi, aciklik, géz araligi ve kaplama istedi sartnameden okunur; uygun sistem ve
lama kesiti bu verilere gére onerilir. Stire¢ P1— Teklif Hazirlama adiminda baslar.

www.hedefplatformizgara.com
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¢E:  IZGARA ANATOMiSi -
DE

H:m"mm:F Elemanlar, él¢l tanimlari ve birlesim detaylari Sayfa 04

BOLUM 04

IZGARA ANATOMISI

Sonraki bolimlerde gecen terimlerin karsiligi. Bir panelde hangi eleman nerede durur, 6lcller nereden alinir ve U¢ sistemin

birlesimi nasil ayrisir — Uretim adimlarini okumadan énce bu sayfa referans alinmalidir.

41 PANEL ELEMANLARI VE OLGU TANIMLARI — USTTEN GORUNUS

GOz=axb Kenar (bordiir) lamasi LAMA KESITI

h — lama yiksekligi
tagima kapasitesini belirler

Taslyicl lama t— lama kalinhigi
yiikii tagir gésterim: h x t (6rn. 30 x 2)

I

0LCU KURALI

Go6z araligi eksen—eksen alinir ve a x b olarak
yazilir: a tasiyici, b daditici araigidir. Ornek: 30 x
100 mm.

4.2 BIRLESIM DETAYI — TASIYICI LAMA BOYUNCA KESIT
USTHIZA = Itk KAYNAK b | buk d dag I f e
/ urgulu cubuk — yuvaaa UST HiZAisIHR agmu ama W2 UST HiZA
s o o | [EH i ______ 01 I I I
ALT HIZA

Dagitic

=

it yar kesintisiz

Cubuk yuvaya oturur, Gstl lamayla sifirdir; Ustten kaynakli. Yuvaya yari derinlikte oturur, preste Kilitlenir. Tam derinlikte geger; iki ylizey ayni hizada.

Kare burgulu — burgulu ¢ubuk, yuvada, Ustten | Yarim gecme — lama, yari derinlik, kaynaksiz | Tam gegme — lama, tam derinlik, kaynaksiz
sifir + gazalti kaynak

Ug sistemde de list yiizey diizdiir. Dagitici — burgulu cubuk ya da lama — yuvaya oturur ve {stii taslyiciyla sifirlanir; yiirime
ylizeyinde c¢ikinti kalmaz. Sistemler dagitici tipi, gegme derinligi ve birlestirme yéntemiyle ayrisir. Cizimler sematiktir, dlcekli degildir;
baglayici dlgller onayli imalat ¢izimindedir (P2-P3).

43 BASAMAK — IZGARADAN FARKLI OLAN ELEMANLAR

’—BURUNPROHU BASAMAKTA EK ISLEM
kaymaz 6n kenar — delikli / tirtikli
Basamak, 1zgara gévdesine burun

E. |zl agévdesilsis(em seglme gore g profili ve baglanti kulag
_ |

eklenerek uretilir. Bu iki eleman
govdeye kaynakla birlestirilir;
kulak delikleri P8 kontroliinde
sablona gore dogrulanir.

merdiven kirisine civatalanir

BAGLANTI KULAGI

Kulak delik ekseni montaiji
e dogrudan etkiler; sapma sahada
dizeltilemez.
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ds:  PROSES HARITASI o

H:pmqu:F Teklif asamasindan teslime — on adim, bes faz Sayfa 05
BOLUM 05

ON ADIMLI URETIM AKISI

Her siparis asagidaki on adimdan sirayla gecer. Kirmizi noktali satir, o adimda onay verilmeden bir sonraki adima gegilmeyen

kontrolU gosterir. Akisin tek dallanma noktasi P9'dur: Urlin galvanize gider ya da siyah olarak sevkiyata hazirlanir. Adim
detaylari izleyen sayfalardadir.

TEKLIF

Proje ve teknik sartname
okunur; sistem, lama kesiti
ve g0z aralidi belirlenip
teklif hazirlanir.

® Sartname eksiksiz mi?

IMALAT GIZIMI

Siparis onay! alinir; tretim
ve imalat gizimleri, panel
boluntdleri ve pozlar
hazirlanir.

@ Siparis onayi alindi mi?

MUSTERI ONAYI

Cizimler misteriye sunulur.
Revizyon gelirse ¢izim
guncellenip yeniden onaya
cikar.

@ Onaysiz Uretim baslamaz

HAMMADDE

Onayli proje kapsamindaki
lama ve cubuk,
sertifikasiyla birlikte temin
edilir.

o Malzeme sertifikasi

\%
ol . . v o
— LAMA KESIMI + YUVA DAGITICI HAZIRLIGI
= Tasliyici lamalar servo suricili hatlarda 6n boy kesime alinir; Dagitici malzemeler 6n boy kesimden gegirilip Gretime hazir hale
< ayni islemde daditici yuvalari acllir. getirilir.
=
. ® ik parca: boy + yuva ® Boy ve adet kontrolii
v

IZGARA URETiMi YONTEM — URON TiPINE GORE

Panel, Girlin tipine bagli olarak iki yontemden biriyle tretilir. Yontem, imalat
ciziminde sistemle birlikte tanimlidir.

® Yontem Uriin tipine gore segilir

PRES GEGME

Yarim gegme ve tam
gecme sistemler.
Dagitici lama yuvaya
gecirilip preste kilitlenir;
kaynak yoktur.

GAZALTI KAYNAK

Kare burgulu sistem.
Burgulu cubuk yuvaya
oturur, Ustl lamayla
sifirlanir ve her kesisim
Ustten kaynaklanir.

YUZEY KARARI

Uriin talebine bagl olarak sicak
daldirma galvanize sevk edilir ya da
kaplamasiz (siyah) olarak sevkiyata
hazirlanir.

SIYAH MAMUL KONTROLU

Olgi kontrold, zaviye kesimleri ve
ylizey temizleme yapilir. Uygun
olmayan panel bir sonraki adima
gecmez.

o Olcii - gonye - yiizey @ Siparis: galvanizli mi, siyah mi?

YUZEY — SIPARISE GORE
GALVANiZL
Sicak daldirma
kaplamaya sevk edilir
(TS EN ISO 1461).
Donuste P10 son
kontroll yapilir.

SivAH

Kaplama yapilmaz; Griin
dogrudan P10
paketleme adimina
geger.

SON KONTROL - PAKETLEME - SEVKIYAT

® Kaplama kontrolii - paket - irsaliye

Galvaniz sonrasi son kalite kontroli yapilir; Urlinler paketlenir, etiketlenir ve sevkiyata hazir olarak musteriye teslim edilir.

Geri donlis yollari. P3'te revizyon gelirse akis P2'ye doner. P8 veya P10'da uygunsuzluk cikarsa panel ilgili iretim adimina geri

gonderilir; dizeltilemiyorsa hurdaya ayrilir ve yerine yenisi Uretilir.
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7 % & Prosesler
HE FAZ A — PROJE P1-P2
H:p.enqu:F P1 Teklif Hazirlama - P2 Imalat Cizimleri Sayfa 06
1JB TEKLIF HAZIRLAMA -
PROSES Musteri projesi ve/veya teknik sarthname dogrultusunda teklifin hazirlanmasi
Siureg, musterinin projesi veya teknik sartnamesiyle baslar. Belgeden Urin tipi, SARTNAMEDEN OKUNANLAR
g0z aralidi, lama kesiti, panel ebatlari, ylk sinifi ve kaplama istegi okunur.
i 8 (] i — Uriin tipi + sistem Gz araligi
Sartnamede bosluk varsa teklif yazilmadan dnce misteriye sorulur [ |zgarap/ k- gegme/burlgmu[ o (egksen_eksen) ]

sonradan ¢ikan belirsizlik gizim ve Uretim asamasinda maliyetli olur.

YAPILAN iSLER

1 Proje ve sartname incelenir; eksik veya celiskili bilgi musteriye yazili sorulur.
2 Uriin tipi ve sistem (kare burgulu / yarim gecme / tam gecme) belirlenir.

3 YUk ve aciklik verisine gore lama kesiti ile g6z araligi segilir.

4 Kaplama istegi (galvanizli / siyah) netlestirilir.

5 Metraj gikarilir; birim ve toplam fiyat ile teslim suresi hesaplanir.

6 Teklif, gecerlilik sliresi ve teknik kabullerle birlikte misteriye iletilir.

URETIM VE iMALAT CiZIMLERININ HAZIRLANMASI

Siparis onayinin alinmasinin ardindan

02

PROSES

Siparis onayi gelmeden ¢izim baslamaz. Onay alindiktan sonra teklifteki
kabuller imalat diline gevrilir: panel boéllntileri, poz numaralari, kesim boylari,
zaviye agllari ve basamak varsa kulak delik eksenleri gizime islenir. Bu ¢izim,
sonraki butin adimlarin tek referansidir.
YAPILAN iSLER

1 Siparis onay! ve teklif kabull dosyaya alinir.

2 Yerlesim plani cikarilir; paneller bélintilenip poz numarasi verilir.

3 Her poz icin taslyici ve dagitici kesim boylari hesaplanir.

4 Zaviye (acil) kenarlar ve acilari tanimlanir.

5 Basamakta burun profili ve kulak delik ekseni 6l¢llendirilir.

6 Malzeme listesi (lama/gubuk metraji) gizimden uretilir —» P4'e girdi.

Cizimde olmayan olcii liretimde varsayilmaz. Onayl gizim; P5 kesim
boylarinin, P7 Gretim yonteminin, P8 dl¢l ve zaviye kontrolliniin, P10 paket
listesinin dayanagidir.

Lama kesiti Panel ebad

h x t - ylk ve agikliga gore bollintli ve poz sayisi
Yiik simifi Kaplama

yaya / arag / 6zel galvanizli / siyah

Eksik bilgi — musteriye sorulur, teklif beklemeye alinir

GIRDI CIKTI KAYIT
Musteri Teklif (metraj Teklif formu,
projesi, teknik + fiyat + sire) yazisma
sartname,
talep yazisi
FAZ A
PANEL BOLUNTUSU — ORNEK
zaviye
§ P-01 P-02 P-03 P-04 acill kenar
/
panel eni
Her poz ayri dlcllendirilir: kesim boyu, géz
yoni, zaviye agisi ve varsa delik ekseni.
GIRDI CIKTI KAYIT
Siparis onayi, imalat gizimi + Cizim (rev. no
kabul edilen malzeme ile), siparis
teklif listesi dosyasi

SIRADAKI — P3 acllimaz — P3 bu akisin ilk durdurucu kontroladdar.

Hazirlanan imalat gizimleri miisteri onayina sunulur. Onay donmeden hammadde siparisi verilmez ve kesim hatti

www.hedefplatformizgara.com
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1T-F Prosesler
3¢ FAZA — PROJE 3. P4
H:p.enqu:F P3 Musteri Onayi - P4 Hammadde Temini sayfa 07

|k PROJE VE IMALAT GiZIMLERININ MUSTERi ONAYINA SUNULMASI -

PROSES Akisin ilk durdurucu kontrolli — onaysiz Uretim baslamaz

Hazirlanan c¢izimler muisteriye sunulur ve yazili onay beklenir. Bu adim bilingli

ONAY DONGUSU
bir durdurma noktasidir: onay dénmeden hammadde siparisi verilmez, kesim
hatti acilmaz. Amag, 6l¢l ve detaylari malzeme kesilmeden énce ortak bir —)[ P2 - imalat gizimi ]
belgede sabitlemektir — kesilmis lamada geri dénus yoktur. N2
i HAYIR [ Miisteri onayina sunulur ]
YAP”.AN |S|.ER revizyon

1 Cizimler revizyon numarasi ve tarihiyle musteriye iletilir. $ EVET

2 Musteri goriisti beklenir; sorular yazili olarak yanitlanir.

3 Revizyon gelirse ¢izim glincellenir, numarasi yiikseltilir ve yeniden onaya B4 - Narnmadd
- Hammadade

clkar.
4 Onayli gizim siparis dosyasina islenir ve Uretime tek gecerli referans olarak GiRDI CIKTI KAVIT
acilir. imalat gizimi Onayli ¢izim — Yazili onay,
5 Onay sonrasi degisiklik talebi gelirse siire ve maliyet etkisi yazili bildirilir. (rev. nofile) dretimin tek revizyon
referansi gecmisi
Onaysiz liretim baslamaz. S6zIi mutabakat Uretimi agcmaz; dosyada yazili
onay aranir. Onay tarihi teslim slresinin baslangicidir.
1788 HAMMADDE TEMiNi -
PROSES Onayli proje kapsaminda gerekli hammaddelerin temin edilmesi
Malzeme, onayl ¢izimden cikan listeye gore siparis edilir. Tasiyici ve dagitici . )
. - Y - KABUL KRITERLERI
lamalar ile burgulu ¢ubuk, kesitleri ve kalitesiyle birlikte tanimlanir. Gelen her
parti sertifikasiyla birlikte kabul edilir; sertifikasiz malzeme Uretime alinmaz. Kalite S235JR (EN 10025-2) — sertifika
. ile
YAPILAN ISLER
1 Cizimden ¢ikan malzeme listesi (kesit, kalite, metraj) siparise déniistirilir. Kesit Cizimde belirtilen h x t / cubuk
olcisu
2 Gelen malzeme irsaliye ve sertifika ile karsilastirilir. ¢
3 Kesit ve kalinlik numune bazinda dl¢ilerek dogrulanir. Belge Malzeme sertifikasi + irsaliye
4 Yuzeyde derin korozyon, ezik veya egrilik olup olmadigina bakilir. Yiizey Derin korozyon, ezik ve egrilik
5 Uygun malzeme parti bilgisiyle stoklanir; Uretime is emriyle cikar. yok
GIRDI CIKTI KAYIT
Onayli ¢izim, Kabul edilmis, Sertifika,
malzeme partili irsaliye, giris
listesi hammadde kontrol

Onayli gizim ve sertifikall malzeme hazir. Uretim fazi, P5 taslyici lama &n boy kesimi ile baslar. Bu noktadan sonra

b= R Olclintin kaynagi yalnizca onayli gizimdir.
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§8t  FAZ B — HAZIRLIK s
DE

H:p.emm:F PS5 Tasiyici Lama Kesimi ve Yuva Acma - P6 Dagitici Hazirhigi Sayfa 08

(153 TASIYICI LAMALARIN ON BOY KESiMi VE YUVA AGMA -

PROSES Servo slruclll hatlarda, istenilen dl¢llerde — dagitici yuvalari ayni hatta acilir

Tasiyici lamalar, onayli gizimdeki poz boylarina gore servo siiriiciilii hatlarda
kesilir. Servo sdrlcu, boy ayarini mekanik dayamaya degdil konum kontroliine
baglar: ayni poz binlerce kez kesildiginde de 6l¢l sapmasi birikmez. SERVO BESLEME

SERVO SURUCULU HAT — KESIM + YUVA

O O v B (i PARGA
Boy kesimiyle ayni islemde, dagiticinin oturacagi yuvalar da ag¢ilir — hem kare e— 1 51
burgulu sistemin burgulu cubugu hem ge¢me sistemlerin dagitici lamasi igin. O O (OIS

stok konumdan dlcer YUVA  KESIM  boy + yuva hazir

Yuva konumu goz araligini (b), yuva derinligi ise dagiticinin hangi hizada
oturacagini dogrudan belirler; bu ylizden g6z araligi hatta degil, bu adimda
sabitlenmis olur.

Ugii de onaylanmadan
seri Uretim baslamaz.

YAPILAN iSLER

1 is emri ve onayli cizimdeki poz boylari ile yuva konumlari hatta girilir. GIRDI CIKTI KAYIT
2 Lama, kesim 6éncesi dogrultulur ve hatta beslenir. Sertifikali Poz boyunda llk parca onay!
lama, onayli kesilmis, (boy + yuva),
3 Boy kesimi ve dagitici yuvalarinin agiimasi ayni hatta yapilir. cizim, is emri dagitici ara dlci kaydi
4 Ik parca kesilir; boy, yuva konumu ve yuva derinligi dogrulanir. yuvalari
Onaylanmadan seri Uretim baslamaz. acilmis tastyici
lama

5 Seri kesim yapilir; belirli araliklarla ara ol¢l kontroll tekrarlanir.

6 Kesilen lamalar poz numarasiyla etiketlenip gruplanir; fire ayrilir.

Yuva derinligi sistemi belirler. Kare burgulu ve tam ge¢cmede dagitici Ust
hizaya sifirlanir; yarim gegmede yari derinlikte kalir. Derinlik hatasi P7'de
degil, burada 6nlenir.

(13 DAGITICI MALZEMELERIN HAZIRLANMASI FAZ B

PROSES On boy kesim ve {iretime hazirlik islemlerinin tamamlanmasi

Dagditici, sisteme gore degisir: kare burgulu Urlinde burgulu gubuk, gecme

sistemlerde lama. Her ikisi de panel enine gére 6n boy kesime alinir ve P5'te SIS T U BIE e

aclimis yuvalara oturacak sekilde hazirlanir. Malzeme, Uretim hattinin yanina : . . .
¢imiz y ek : y sistem  oagmer  OVAPR  pipiesTiRME
poz bazinda sayilarak verilir; boylece P7'de hat beklemeden c¢alisir. OTURMA
YAPILAN iSLER Kare Burgulu Ustten Gazalti
1 Sisteme uygun dagitici tipi secilir (burgulu cubuk / lama). ATl Sl e
2 Panel enine gore 6n boy kesim yapilir. Yarim Lama Yari Pres gegme
3 Kesit, P5'te acilan yuva geometrisiyle karsilastirilir — cubuk veya lama yuvaya gecme aeruls
tam oturmali. Tam Lama Tam Pres gegme
4 Tam gecgmede daditici lamaya karsilikli yuva agilir. gecme derinlik
5 Boy ve adet, poz bazinda sayilarak dogrulanir; malzeme poz etiketiyle hatta
verilir. GiRDI CIKTI KAYIT
Burgulu cubuk On boyu Boy ve adet
/ lama, onayli kesilmis, kontrol kaydi
cizim sayllmis
dagitici

Taslyici ve dagitici elemanlar poz bazinda hazir. P7'de panel, Urln tipine bagli olarak pres ge¢me veya gazalti

FAZB — FAZC kaynak yontemiyle birlestirilir.
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§8:  FAZC — URETIM o
DE

H F P7 Izgara Uretimi (1/2) — Pres Gegme Sistemi Sayfa 09

—Platform=—

|y PLATFORM IZGARALARININ URETILMESI -

PROSES Uriin tipine bagli olarak pres gegme sistemi veya gazalti kaynak yéntemiyle

Panelin birlestiriime yéntemi trin tipine baglidir ve onayli imalat giziminde sistemle birlikte tanimlidir; hatta karar verilen bir sey
degildir. Bu sayfa pres ge¢cme sistemini, izleyen sayfa gazalti kaynak yontemini anlatir.

PRES GEGME GAZALTI KAYNAK
:n: Yarim gecme - Tam gecme — daditici lama yuvaya  BU SAYFA 7€ Kare burgulu — burgulu cubuk yuvada, tstten sifir ~ SAYFA 10

gegip preste kilitlenir ve kaynakli

1.1 PRES GEGME — ASAMALAR
ASAMA 1 ASAMA 2 ASAMA 3 ASAMA 4

P5'TEN GELIR 96z araliginda dizilir \1/ |

N |‘| |‘| |‘| |‘| m \Z \Z \4
» 1 ) > D D D D 1
YUVALI LAMA DiziM GEGIRME PRES
Boyu kesilmis ve yuvalari P5'te Taslyicl lamalar sablona, Dagitici lama yuvalara gegirilir. Pres, bitlin kesisimlere ayni
acilmis tasiyici lamalar hatta cizimdeki goz araliginda paralel Yarim gecmede yari, tam anda basar; metal soguk
gelir. G6z araligi yuva konumuyla dizilir. gecmede tam derinlige iner — deformasyonla kilitlenir. Kaynak
belirlenmistir. derinligi yuva belirler. yoktur.
HATTA iZLENENLER alRDl

‘ > 1. GOz aralg, ilk panelde sablon Gizerinden dogrulanir. Kesilmis taslyici ve daditici lamalar,
' \ ' 2 Gecme derinligi sisteme uygun mu — yarim gecmede ~ onayli gizim

b alt yari kesintisiz kalmalr.

& 3 Pres basinci, lama kesitine gore ayarlanir; diistik GIKTI

? basing gevsek kilitteme yapar. S:;Zﬁ;;rnmi@ siyah panel (gegme
' 4 Panel kdse gonyesi ve diizlemselligi kontrol edilir.

5 Uretilen panel poz numarasiyla etiketlenip P8'e verilir. KAYIT

) . o ilk panel onayl, pres ayar kaydi
Kaynaksiz birlesim. Pres gecmede isi girdisi

| Tam gegme panel — dagitici lamalar olmadigi igin i1sil garpilma olusmaz; panel
taglyiclyr tam derinlikte kat eder. diizlemselligi dizim ve pres ayarina bagldir.

Buraya kadari pres ge¢me sistemidir (yarim gecme ve tam gecme). Kare burgulu Urlinler gazalti kaynak ile

P7 DEVAM — SAYFA 10 Uretilir; yontem izleyen sayfada anlatiimistir.
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5 By us N Proses
d5:  FAZC — URETIM -
HERmE:F P7 Izgara Uretimi (2/2) — Gazalti Kaynak Yontemi Sayfa 10

PRES GEGME GAZALTI KAYNAK
Yarim gecme - Tam gegme — dagitici lama yuvaya  SAYFA 09 € | Kare burgulu — burgulu cubuk yuvada, tstten sifir ~ BU SAYFA

gegip preste kilitlenir ve kaynakli

1.2 GAZALTI KAYNAK — YONTEM

Kare burgulu sistemde dagitici, burulmus kare kesitli cubuktur. Cubuk
lamanin Ustline oturmaz; P5'te acilan yuvaya girer ve Ustu taslyici lamayla
sifirlanir — ylrime ylizeyi diz kalir, gubuk yizeyden cikinti yapmaz.

Birlesim, cubugun her tasiyiciyla kesistigi noktada listten gazalti kaynakla
yaplilir: koruyucu gaz altinda, tel elektrotla olusturulan ark iki pargayi eritip
birlestirir. Koruyucu gaz ergimis banyoyu havanin oksijeninden ayirir —
dikisin gozeneksiz ve sirekli olmasini bu saglar.

YAPILAN iSLER
Yuvalari P5'te aciimis tasiyici lamalar sablona dizilir.

—_

Gazalti kaynakta koruyucu gaz, ergimis banyoyu havadan ayirir.

Burgulu gubuklar yuvalara oturtulur; Gist hizanin sifirlandigi dogrulanir. Ark 'S:Q'dve sigranti nedeniyle maske, eldiven ve kaynakei 6nligu
zoruniuaur.

Kaynak parametreleri (akim, tel hizi, gaz debisi) kesite gore ayarlanir.
KAYNAK NOKTASI — DETAY

Isi girdisi dengeli dagitilir — tek boélgede yigiima carpilma yapar. g
Kaynak sonrasi capak ve sicranti temizlenir; dikis st ylizeyden UST HiZA — SIFIR

koruyucu gaz
tagmamali. —
taslyici lama USTTEN KAYNAK

Panel poz numarasiyla etiketlenip P8'e verilir.

2
3
4 Her kesisim listten kaynaklanir; ilk panelde dikisler gézle muayene edilir.
5
6

-

L

burgulu cubuk — yuvada

- -‘AL 7.3 KAYNAKTA IZLENENLER GIRDI
Dy, \ <A Kesilmis taslyici lama, burgulu

L A Q «-;’l .
s o 3 L Gcubuk, onayli gizim
L { A KONU NE ARANIR
o R WY
T T -y < ‘,) ] Ust hiza Cubuk yuvaya tam oturmus ve GIKTI
g A W ot} A Ustli lamayla sifir mi; yliksek Birlestiriimis siyah panel (kare
P | "o ~
» = < _ £ kalan cubuk yiiriime yiizeyinde burgulu)
Y \ cikinti yapar.
- r Dikic siivekfiizi | Her kesisimde diki KAYIT
iKig surexdiiigh er kesigimae dixis \{ar TI',V, . Kaynak parametre kaydi, ilk panel
atlanmis nokta panelin rijitligini .
Kare burgulu panel — burgulu ¢ubuk tastyici diisiir muayenesi
lamanin yuvasinda, ustten sifir ve her TR,
kesisim kaynakli. . . o .
Gozeneklilik Gaz debisi dusuk veya ylzey

kirliyse dikiste gézenek olusur.

Isi girdisi Asiri akim lamada garpilma ve
incelme yapar; dengeli dagitilir.

Sicranti / capak Temizlenmezse galvanizde
kaplama tutunmasini bozar.

iki ydntemden hangisiyle {iretilmis olursa olsun panel artik siyah mamuldiir. P8'de &lcii kontrolii, zaviye kesimleri ve
ylzey temizleme yapillir.

FAZC — FAZD
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§8%  FAZD — KALITE VE YOZEY s
DE

Hﬁ 7F P8 Siyah Mamul Kontroll, Zaviye Kesimi ve Ylzey Temizleme Sayfa 1

(I[:J8 SIYAH MAMULLERIN KALITE KONTROLU A

PROSES Olcii kontrolleri, zaviye kesimleri ve yiizey temizleme islemleri

Panel Uretimden ¢iktl, ancak henliz kaplanmadi — bu haline siyah mamul denir. P8, Urlinlin galvanize gitmeden veya sevkiyata
hazirlanmadan 6nceki son teknik denetimidir ve bilingli olarak buraya konmustur: galvanizden sonra diizeltme yapmak,
kaplamayi bozmak demektir. Uygun olmayan panel bir sonraki adima ge¢cmez.

8.1 OLGU VE GEOMETRi KONTROLU 8.3 YOUZEY TEMIZLEME

KONTROL NE BAKILIR REFERANS Yizey temizligi yalnizca gorinim icin degildir:
galvanizde ¢inko, kirli ylizeye tutunmaz. Kaynak

Panel ebadi En ve boy, poz 6lgiisiinde mi Onayl ¢gizim
y. P ¢ e sigrantisi, gapak, yag ve gevsek pas P8'de alinir
Goz araligi a x b eksen-eksen dogru mu Onayli ¢izim — bunlar kaplamada bosluk ve zayif nokta birakir.
Gonye Kdseler dik mi, kdsegenler esit mi Kdsegen 1'Kaynak sigrantisi ve Gapak temizlenir.
olcimi 2 Keskin kenar ve uglar alinir.
3 Vad . iderilir.

Dizlemsellik Panel diiz zeminde oturuyor mu, Gozlem + Yag, gres ve isaretleme kalintisi giderilir

burulma var mi mastar 4 Gevsek pas ve kir mekanik olarak alinir.
Birlesim Kaynaklida dikis surekliligi; gegmede P7 ciktis Uygunsuzluk cikarsa: panel ilgili Gretim

kilitleme sikiligi adimina geri gonderilir. Dlzeltilemiyorsa
Basamakta Kulak delik ekseni ve burun profili Sablon hurday.a ayr.l'llr ve.yerlne y?n|3| u.retlllr o

Konumu galvanize supheli panel gonderilmez.

8.2 ZAVIiYE KESiMi

kesim hatti (gizimdeki ag1)
)

Platform kenari her zaman dik

degildir. Duvara, boruya veya ; *
. . ONCE N —> SONRA KENAR
aclih bir konstriksiyona B LAASI alRDi
oturan panellerde kenar, P7 cikish siyah panel, onaylh ¢izim
Gizimdeki aglya gore kesilir —
buna zaviye kesim denir. GIKTI
Kesim sonrasi acikta kalan Olclisti dogrulanmis, zaviyesi kesilmis, yiizeyi temiz
taslyici uclari kenar lamasi ile siyah mamul
kapatilir; aksi halde hem
panel dagilir hem keskin ug KAYIT
kalir. Olcii kontrol formu, uygunsuzluk kaydi

Panel teknik olarak tamam. P9'da siparise gdre yol ayrilir: tGrlin sicak daldirma galvanize sevk edilir ya da siyah

SIRADAKI — P9 Sy sevkiyata hazirlanir.
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§8%  FAZD — KALITE VE YOZEY s
DE

H:m"mm:F P9 Sicak Daldirma Galvaniz (1/2) — Yol ayrimi ve kaplama hatti Sayfa 12

(!B YUZEY KARARI VE SICAK DALDIRMA GALVANiZ FAZ D

PROSES Uriin talebine bagli olarak galvanize sevk veya kaplamasiz sevkiyat hazirhg

Bu, akistaki tek dallanma noktasidir. Siparis galvanizli ise panel kaplama Neden galvaniz? Cinko, celigi iki yonlii korur:

hattina sevk ed|||r, Slyah ise dogrudan P10 pakeﬂemeye gecger. Karar fiziksel bariyer O|u$turur ve Q|Z|k olsa bile katodik

Uretimde verilmez — P1'de sartnameden okunur ve sipariste sabitlenir. koruma ile kendini feda ederek celigin
paslanmasini onler.

9.1 SICAK DALDIRMA GALVANIZ HATTI — SIRASIYLA

|

01 02 03 04 05 06 07
YAG ALMA ASIT ILE DURULAMA FLAKS KURUTMA GINKO BANYOSU SOGUTMA
Alkali banyoda TEMIZLEME Asit kalintisi Yizey, Nem alinir. Islak Ergimis ¢inkoya Kontroll
yag, gres ve Pas ve tufal asit yikanir; taginirsa daldirmaya parca sicak daldirilir. Cinko sogutulur,
organik kir alinir. banyosunda flaks banyosunu kadar Ginkoda ani ile gelik arasinda askidan alinir ve
¢Ozlr; gelik bozar. oksitlenmeye buharlagsmaya alasim tabakasi kontrole verilir.
metalik yluzeye karsi korunur ve yol agar. olusur —
iner. cinkoyu kaplama boya
Islatmaya gibi Ustte
hazirlanir. durmaz, ylizeye
baglanir.
alkali asit su flaks on 1sitma = 450 °C askida

|

it

ﬁl\l‘ﬂ"‘

& - e
06 — Cinko banyosu. Ergimis cinkodan cikan 07 — Sogutma. Parcalar askida, birbirine degmeden Sevk. Soguyan urinler kontrol ve paketleme icin
pargalarin ylizeyi; kaplama bu daldirmada olusur. sogutulur; temas noktasi kaplamada iz birakir. hattan alinir (P10).

9.2 DALDIRMA ONCESi — ASKI VE DELIKLER

Sicak daldirmada parca, 450 °C'deki ergimis cinkoya timuyle batirilir. Bu
ylzden iki sey daldirmadan dnce ¢6zllmus olmalidir: parcanin nasil asilacagi
ve ¢cinkonun nereden girip nereden ¢ikacagi.

1 Kapali hacim birakilmaz. icine ginko giremeyen bosluk hem kaplanmaz
hem de icindeki nem ani buharlasarak tehlike yaratir. Basamakta burun
profili ve kulak bélgesi bu ytzden delikli tasarlanir.

2. Akitma yolu acik olmali. Cinko iceri girdigi gibi disari da akabilmelidir;
hapsolan ¢inko hem agirlik hem topaklanma birakir.

e . . L. R . Parcalar tek tek askiya baglanir ve birbirine degmeden
3 Aski noktasi segilir. Parca aski telinden asilir; aski izi kaplamada kicik bir daldiniir. 1zgarada gézlerin acik olmasi cinkonun akmasini

iz birakir, bu ylizden goriinmeyen bolge segilir. kolaylastirir.

4 Paneller birbirine degmez. Temas eden yiizeyde ¢inko birlesir, ayrilirken
kaplama zedelenir.

Izgara gibi kapal hacimli ve ¢ok kesisimli Uriinlerde daldirma 6ncesi havalandirma ve akitma delikleri

P9 DEVAM — SAYFA 13 belirleyicidir; kaplama kalinidi ve kabul dlcitleri izleyen sayfadadir.
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—Platform=—

d5:  FAZ D — KALITE VE YOZEY
DE

F P9 Sicak Daldirma Galvaniz (2/2) — Kaplama kalinligi ve kabul olcutleri

Proses

P9
Sayfa 13

9.3 KAPLAMA NASIL OLUSUR — KESIT 9.5 KABUL OLGUTLERI

(ginko + demir)

GELIK esas metal

Kaplama ylizeye yapismaz — celikle alasim yapar.

[— saf ¢inko
wm {— alagim tabakalari

Bu ylizden gizilse bile soyulmaz.

9.4 KAPLAMA KALINLIGI — TS EN ISO 1461

Cinko banyosunda, gelik
ylzeyinde ¢inko-demir alasim
tabakalari olusur; en Ustte saf
Ginko kalir. Kaplama boya gibi
ylizeye oturmaz, metalle
birlesir. Bu ylizden darbe ve
asinmaya boyadan farkli
davranir: kolay soyulmaz.

Kaplama kalinligi esas
metalin kalinligina
baglidir. ince lamada
ince, kalin kesitte daha
kalin kaplama olusur —
bu bir hata degil,
prosesin dogasidir ve
standartta boyle
tanimlanir.

ESAS METAL KALINLIGI "R"t::‘a“z"‘u%")””“ TE(::Laglanii)M
t>6 mm 70
3mm<t<6mm 55
1,5mm <t<3mm 45
t<1,5mm 35

Degerler standardin celik tirtinler icin verdigi genel tablodur ve
referans amaclidir. Baglayici olan, siparis sartnamesinde belirtilen sinif
ile kaplama sonrasi dlizenlenen &l¢clim raporudur. Santrifijlenen kiiglik
parcalar icin standart farkli degerler tanimlar.

Siireklilik Kaplanmamis bosluk bulunmaz.
Kiclik onarim alanlari
standardin izin verdigi sinir ve

yoéntemle giderilir.

Yiizey Keskin ¢inko dikeni, damla ve
topaklanma olmaz; yiriime ve
montaj ylizeyinde piirliz
birakmaz.

Yapisma Kaplama, normal elleglemede

soyulmaz ve kabarmaz.

Delikler Kulak ve baglanti delikleri ¢cinko
ile ttkanmamis olmali; gerekirse

acilir.

Goriiniim

Mat gri veya parlak ylzey farki
kusur degildir; celigin silisyum
icerigine baglidir ve korumayi
etkilemez.

Galvaniz sonrasi yiizey. Parlaklik farki geligin bilesimine baglidir;
koruma performansini degistirmez.

GIRDI
P8 onayli siyah mamul, siparis kaplama istegi

CIKTI
Galvaniz kapli panel (veya siyah panel — kaplama
yapillmadan)

KAYIT
Kaplama 6lgiim raporu, sevk/donds irsaliyesi

FAZD — FALE Ao

Kaplama tamamlandi (veya siparis siyah). P10'da son kalite kontroll yapilir, Urlinler paketlenir ve sevkiyata hazir

www.hedefplatformizgara.com
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BBy = Proses
d5:  FALE — TESLIM o0
H:pmqu:F P10 Son Kalite Kontrol, Paketleme ve Sevkiyat Sayfa 14

([IB® SON KALITE KONTROL, PAKETLEME VE TESLIM

PROSES Galvaniz kaplama sonrasi son kontroliin yapilmasi, Urlinlerin paketlenerek sevk edilmesi

FAZ E

Son adim iki isi birlikte yapar: Grtnun ¢ikis kalitesini onaylamak ve sahaya hasarsiz ulasmasini saglamak. Galvanizli triin
buraya kaplama hattindan, siyah triin dogrudan P8'den gelir. Bu noktadan sonra Urinu bir daha biz gérmeyiz — onay
verilmeden hicbir panel araca ylklenmez.

10.1 SON KALITE KONTROLU

KONTROL NE BAKILIR KAPSAM ‘ ‘ y~
i e
Kaplama Kalinlik 6lgiimu; sureklilik, damla ve ginko Galvanizli ‘Hnﬂ \Lﬂ‘ “i“/l,
dikeni yok L
Delikler Kulak ve baglanti delikleri ginko ile tikali Galvanizli
degil
Olcii Panel ebadi ve poz eslesmesi ¢cizime Tumdi -
uygun Galvanizli Grlinler soguduktan sonra hattan alinir; son kontrol ve
paketleme burada baslar.
Geometri Kaplama sonrasi ¢arpilma veya burulma Galvanizli )
olusmamis SAHADA DIKKAT
. . . x| Galvanizli paneller, 1slak ve havasiz istiflenirse
Yuzey K?S.lf'n kenar ve elleglemeyi engelleyen Tamd yiizeyde beyaz pas olusabilir. Bu genellikle yiizeysel
paraz yok bir olaydir ve korumayi bitirmez; yine de paketlerin
Adet Poz bazinda adetler siparis ile birebir TUm kuitizhavalananibinyerdeieizemindenyukserimis

tutulmasini 6neririz.

Uygunsuz panel sevk edilmez. Diizeltilebilir kusur giderilir ve yeniden
kontrole girer; giderilemiyorsa panel yeniden uretilir.

10.2  PAKETLEME VE ETIKETLEME

PAKETLEME ETIKET VE BELGE
1 Paneller poz bazinda, ayni ebat 1 Her paket; siparis no, poz no, ebat
bir arada istiflenir. ve adet ile etiketlenir. GIRDI
2 [stif celik bantla baglanir; bant 2 Paket listesi gizimdeki pozlarla Galvanizli veya siyah panel, siparig ve poz listesi
altina koruyucu konur. karsilastirilir.
. IKTI
3 Ving ve forklift ile glivenli 3 Irsaliye dlizenlenir; talep halinde ¢ . . e
. . - . Kontroll tamamlanmig, paketlenmis, sevke hazir tGrin
kaldirilacak sekilde paketlenir. kaplama olgiim raporu eklenir.
4 Basamaklar burun profili 4 Yikleme 6ncesi paket sayisi ve KAYIT
korunacak bigimde istiflenir. etiketler son kez sayilir.

Son kontrol formu, paket listesi, irsaliye

Uriin, onayli gizimdeki haliyle ve kayitlari tutulmus olarak miisteriye teslim edilir. Teslim sonrasi bildirilen her

AKIS TAMAMLANDI uygunsuzluk siparis dosyasi tizerinden degerlendirilir; gerekirse proses adimina geri dontlerek nedeni arastirilir.
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EK1 — KONTROL NOKTALARI

F On adimin kontrol, kayit ve durdurma ozeti

Ek
El

Sayfa 15

KONTROL NOKTALARI

OZETI

Dokliimandaki bittin kontroller tek tabloda. Durdurucu isaretli adimlarda onay verilmeden bir sonraki adima gecilmez — bunlar

akisin bilincli fren noktalaridir. Tablo, Uretim ve kalite birimleri icin kontrol listesi olarak da kullanilabilir.

174 FAZ  PROSES
P A Teklif
9 A Imalat ¢izimi

Musteri onayi

-]
w
=

Hammadde

_U
=
=

Lama kesimi ve

B
yuva acma
B Dagitici hazirhgi
P c Izgara uretimi
pres gegme
Izgara Uretimi
P ® gazalti kaynak
D Siyah mamul
kontroll
D Galvaniz

Son kontrol ve
sevkiyat

KONTROL EDILEN

Sartname eksiksiz mi

Siparis onay! ve ¢izim
batlnlugu

Yazili onay alindi mi

Malzeme kalitesi ve kesiti

ilk parca: boy, yuva
konumu, yuva derinligi

Boy ve adet

Go6z araligl, gegme
derinligi, pres basinci

Ust hiza (sifir), dikis
surekliligi, gézenek, isi
girdisi

Ebat, g6z araligi, gonye,
dizlemsellik, ylzey
Kaplama kalinhgi ve
surekliligi

Kaplama, 6lc¢u, geometri,
adet, paket

KABUL GLGUT / REFERANS

Uriin tipi, g0z aralg, kesit, yuk ve
kaplama tanimh

Poz, kesim boyu, zaviye ve delik
ekseni tanimli

Onaysiz Uretim agllmaz; revizyonda
Gizim gtincellenir

S235JR sertifikali; kesit ¢izime
uygun; ylizey kabul edilebilir

Poz boyu ve g6z araligi ¢izimle
birebir; yuva derinligi sisteme uygun

Panel enine uygun; poz bazinda adet
tam

Yarim/tam ge¢gme sisteme uygun;
kilitleme siki; panel diizlemsel

Cubuk yuvada, Ustli lamayla sifir; her
kesisimde dikis; gbzeneksiz;
carpilma yok

Onayli cizim; kdsegenler esit; ylizey
temiz (galvanize hazir)

TS EN ISO 1461/ siparis sartnamesi;
delikler agik

Siparis ve poz listesiyle birebir; paket
etiketli

KAYIT S
Teklif formu, yazisma Bilgi
Cizim (rev. no) Bilgi
Yazili onay, revizyon Durdurucu
gecmisi

Sertifika, irsaliye, giris Durdurucu
kontrol

llk parga onay, ara olcl Durdurucu
kaydi

Boy/adet kontrol kaydi Kontrol
Ik panel onayi, pres Kontrol
ayar kaydi

Kaynak parametre kaydi,

ilk panel muayenesi Kontrol
Olgu kontrol formu, Durdurucu
uygunsuzluk kaydi

Kaplama dl¢tim raporu Durdurucu
Son kontrol formu, paket Durdurucu

listesi, irsaliye

UYGUNSUZLUK GIKARSA

Panel, kusurun kaynaklandigi Gretim
adimina geri gonderilir ve diizeltme
sonrasl ayni kontrole yeniden girer.
Diizeltilemeyen panel hurdaya ayrilir ve
yerine yenisi Uretilir. Galvaniz sonrasi
ortaya gikan 6lcl hatasi sahada
dizeltiimez — kaplamayi zedeler.

www.hedefplatformizgara.com

hedef@hedefplatformizgara.com

KAYITLARIN SAKLANMASI

Bu tablodaki kayitlar siparis dosyasinda
birlikte tutulur. Boylece teslimden sonra
gelen bir soru, ilgili panelin hangi
malzemeden, hangi ¢izimle ve hangi
kontrollerden gegerek Uretildigine kadar
geri izlenebilir.

Tablo, dokiimanin 6zetidir. Bir celiski
gorilirse ilgili proses sayfasindaki
aciklama ile siparis sarthnamesi esas
alinir.
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EK 2

STANDARTLAR VE KUNYE

E2.1 REFERANS STANDARTLAR E2.3 DOKUMAN KUNYESI

STANDART KONU ILGILI Dokiiman adi Uretim Prosesleri
TS EN ISO 1461 Sicak daldirma galvaniz kaplamalar — P9 - P10 Dokiiman no HDF-PP-026001
Ozellikler ve deney yontemleri -~
Yayin tarihi 17.07.2026
EN 10025-2 Alasimsiz yapi celikleri — teknik teslim P4 Sayfa sayisi 16
sartlari (S235JR) .
Hazirlayan Uretim ve Kalite MUdurlugu
TS ENISO 4063 Kaynak yontem numaralari — gazalti P7
. Kapsam Kare burgulu, yarim ge¢gme ve
(MAG) kaynag: 135 .
tam gecme sistemler; 1zgara,
DIN 24537 Celik 1zgara désemeler — genel tirlin P1- P2 centikliizgara, basamak ve
referansi centikli basamak tipleri
Gecgerlilik Guncel strim HEDEF

TS EN ISO 14122-3 Makinelere sabit erisim araclari — P1-P2

. tarafindan yayimlanir
merdiven ve korkuluk

Baglayici olan siparis sarthamesidir. Yukaridakiler dokiimanin atif Yiiriirliik. Bu dokiiman yayimlandigi tarihteki
yaptigi referanslardir; bir projede farkli bir standart veya daha siki bir
Olclt isteniyorsa sartnamede belirtilir ve teklif asamasinda (P1) kayda
geger.

tiretim akisini tanimlar. Uretim hatti, yéntem veya
kontrol olcUtlerinde degisiklik olmasi halinde
glincel slirim HEDEF Platform lzgara tarafindan

yayimlanir.
E2.2 GORSEL KAYNAKLARI VE LISANSLAR
Uriin gérselleri ve teknik cizimler HEDEF Platform Izgara'ya aittir. Galvaniz ve kaynak
fotograflari, ticari kullanima acik Creative Commons lisansiyla yayimlanmis
kaynaklardan alinmistir; lisans geregi eser adi, yazar ve lisans asagida belirtilmistir.
Fotograflar yalnizca boyutlandiriimis, igerikleri degistiriimemistir.
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