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1. Mevcut Yapilarin Giiclendirilmesi ve Onarimi

7.1. Genel

Mevcut bir yapmin giiclendirilmesi ve onarimi1 Miihendis tarafindan belirtilen tasarim kosullarini
saglayacak degisiklikleri icermelidir. Miihendis, ¢alisma icin olgunlagmis bir plan hazirlamalidir.
Bu tiir planlar tasarim, iscilik, muayene ve dokiimantasyonu igermelidir, ancak bunlarla smirh
kalmayabilir.

7.2. Esas Metal

Mevcut yapilarin onarimi ve giiclendirilmesi i¢in tasarimi ve imalat resimlerini hazirlamadan 6nce,
mevcut resimlerden, sartnamelerden veya esas metal numune testleri yaparak mevcut yapida kulla-
nilan esas metal tiirii saptanmalidir. Esas metalin kaynaga uygunlugu arastirilmalidir. Tablo E3.5’te
verilen malzemelerin disinda kalan malzemeler birlestirilmigse, Miihendis tarafindan ilave metal ve
KPS Kaynak Prosediir Sartnamesi se¢imine 6zel 6nem verilmelidir.

7.3. Giiclendirme ve Onarim icin Tasarim

Tasarim prosesinde, uygulanabilen gecerli standartlarin ve genel sartnamelerin diger kisimlarini
gozoniinde bulundurulmalidir. Gii¢lendirme veya onarimdan etkilenen bolgede bir gerilme analizi
yapilmalidir. Gerilme seviyeleri, tiim mevcut 6lii ve hareketli yiik durumlar i¢in olusturulmaldir.
Gecmis kullamim sirasinda ¢ekmeye ¢alisan elemanlarda olabilecek birikmis hasar da g6z oniinde
bulundurulmalidir. Tekrarl1 zorlamaya maruz elemanlar, yorulma gerilmelerinin kosullarina uygun
tasarlanmalidir. Elemanin 6nceki yiikleme gecmisi, tasarim sirasinda dikkate alinmalidir. Yiikleme
gecmigsi elde edilemiyorsa, tahmin edilmelidir.

Onarim iglemi sirasinda, yapidaki korozyona ugramis elemanlarin yerinde mi birakilacaginin,
yoksa yenisiyle mi degistirilece§inin tesbiti yapilmalidir.

Miihendis, bir eleman iizerinde tavlama, kaynak veya 1si1l kesme islemi yapilmasi sirasinda bu
elemanin yiik altinda kalip kalmamas1 gerektigine karar vermelidir. Gerekiyorsa yiikler azaltilmali-
dir. Elemanin yerel ve genel stabilitesi (kararlilif1), enkesit alan iizerinde etkiyen yiiksek sicaklik
derecelerinin etkisini de gozoniinde bulundurarak arastirilmalidir.

Gii¢clendirme veya onarim gerektiren mevcut birlesimler, tasariminin yeterli olup olmadigi ve
gerekirse takviye edilmesi agisindan degerlendirilmelidir.

Proje hesaplarinin yeni toplam yiik altinda mevcut bulon (civata) ve percginlerin asir1 gerilmeye
maruz kalacagini gostermesi durumunda, bunlara sadece mevcut olii yiikiin etkimesi saglanmalidir.
Eger per¢in ve bulonlar sadece olii yiik altinda asir1 zorlanacaksa veya tekrarli zorlamaya maruz
kalacaksa, bu durumda toplam yiikii karsilayabilmek i¢in yeterli miktarda esas metal ve kaynak
ilave edilmelidir.
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7.4. Yorulma Omriiniin Arttirilmasi

Miihendis tarafindan yazili bir prosediir ile onaylanirsa, kritik kaynak detaylarmin yeniden
yapilandirilmasi i¢in asagidaki yontemler kullanilabilir:

(1) Profil destegi. Kaynak dikisi ile esas metal arasinda piiriizsiiz bir gecis saglamak amaciyla,
icbiikey bir profil elde etmek i¢in, kaynak yiizeyinin bir karbiir taslama ile taglanarak
yeniden sekillendirilmesi

(2) Kenar taglama. Bir taslama aparati veya kalem tas ile, sadece kaynak kenarlarinin
taslanarak yeniden sekillendirilmesi

(3) Kumlama. Kaynak yiizeyinin kumlanmasi veya kaynak kenarlarmin cekiclenmesi

(4) TIG Giydirme. TIG arkinin 1sis1 ile ilave metal kullanmadan, mevcut kaynak metalinin
yeniden eritilmesi yoluyla kaynak kenarlarinin yeniden sekillendirilmesi

(5) Kenar Taglama ve C(ekicleme’ nin Birlikte Uygulanmasi. Birlikte kullanildiklarinda,
katkilar1 birlikte ortaya cikar.

Miihendis, izin verilen gerilme araliginda uygun bir artis olusturabilir.

7.5. Iscilik ve Teknik

Onarilacak esas metal ve mevcut esas metalin, yeni esas metalle olan temas ylizeyleri kir, pas ve
diger yabanci maddelerden temizlenmis olmalidir. Kaynak yapilacak olan bu tiir yiizey parcalari,
dikis kokiinden itibaren en az 50 mm’lik bir alanda, boya dahil tiim yabanct maddelerden temizlen-
mis olmalidir.

Miihendis gerekli goriirse, onarilan veya gii¢lendirilen elemandaki kabul edilemeyecek siireksizlik-
ler alevle dogrultma, alevle kivirma veya kaynaktan once giderilmelidir.

Eger kaynak dikisinin onarimi gerekiyorsa, bunlarin bu standart ile uyumlu olarak tamir edilmeleri
gerekir.

Yetersiz kalinliktaki esas metal, gerekli kaynak dikis kalinligina veya gerekli kapasiteye ulastirilmak
tizere, Miihendis tarafindan kararlastirilmak kosuluyla, (1) kaynak metali ile gereken kalinliga geti-
rilebilir; (2) ilave esas metal ile takviye edilir veya (3) mevcut yetersiz esas metal, yeterli kalinlikta
ve dayanimda yeni esas metal ile degistirilir.

Alevle dogrultma yontemi uygulanacaksa, uygun bir yontemle Olciilen 1sitilan alandaki maksimum
sicaklik, su verilmis ve temperlenmis celikler icin 600°C’ yi ve diger ¢elikler i¢in ise 650°C’ yi
gecmemelidir. Celigin 315°C’ nin iizerindeki sicakliklardan hizli sogutulmasindan kagimilmalidir.

Elemanlarin onarim veya giiclendirilmesinde, esas metal veya kaynak metali veya her ikisi de
kullanilacaksa, distorsiyon ve artik gerilmeleri en az seviyede tutacak sekilde, kaynak sirasinin
miimkiin oldugu kadar tarafsiz eksene gore dengeli olarak verilmesi gerekir.

7.6. Kalite

Calismadan etkilenen tiim elemanlar ve kaynak dikisleri, Miihendis’in olgunlastirilmis plani
dahilinde, gozle muayene edilmelidir.

NDT tahribatsiz muayene yontemlerinin uygulanma kriterleri, Sozlesme Belgeleri’ nde belirtilmelidir.





