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7. Mevcut Yapıların Güçlendirilmesi ve Onarımı

7.1. Genel

Mevcut bir yap›n›n güçlendirilmesi ve onar›m› Mühendis taraf›ndan belirtilen tasar›m koflullar›n›
sa¤layacak de¤ifliklikleri içermelidir. Mühendis, çal›flma için olgunlaflm›fl bir plan haz›rlamal›d›r. 
Bu tür planlar tasar›m, iflçilik, muayene ve dokümantasyonu içermelidir, ancak bunlarla s›n›rl› 
kalmayabilir. 

7.2. Esas Metal

Mevcut yap›lar›n onar›m› ve güçlendirilmesi için tasar›m› ve imalat resimlerini haz›rlamadan önce,
mevcut resimlerden, flartnamelerden veya esas metal numune testleri yaparak mevcut yap›da kulla-
n›lan esas metal türü saptanmal›d›r. Esas metalin kayna¤a uygunlu¤u araflt›r›lmal›d›r. Tablo E3.5’te
verilen malzemelerin d›fl›nda kalan malzemeler birlefltirilmiflse, Mühendis taraf›ndan ilave metal ve
KPfi Kaynak Prosedür fiartnamesi seçimine özel önem verilmelidir.

7.3. Güçlendirme ve Onar›m için Tasar›m

Tasar›m prosesinde, uygulanabilen geçerli standartlar›n ve genel flartnamelerin di¤er k›s›mlar›n› 
gözönünde bulundurulmal›d›r.  Güçlendirme veya onar›mdan etkilenen bölgede bir gerilme analizi
yap›lmal›d›r. Gerilme seviyeleri, tüm mevcut ölü ve hareketli yük durumlar› için oluflturulmal›d›r.
Geçmifl kullan›m s›ras›nda çekmeye çal›flan elemanlarda olabilecek birikmifl hasar da göz önünde
bulundurulmal›d›r. Tekrarl› zorlamaya maruz elemanlar, yorulma gerilmelerinin koflullar›na uygun
tasarlanmal›d›r. Eleman›n önceki yükleme geçmifli, tasar›m s›ras›nda dikkate al›nmal›d›r. Yükleme
geçmifli elde edilemiyorsa, tahmin edilmelidir.

Onar›m ifllemi s›ras›nda, yap›daki korozyona u¤ram›fl elemanlar›n yerinde mi b›rak›laca¤›n›n, 
yoksa yenisiyle mi de¤ifltirilece¤inin tesbiti yap›lmal›d›r.

Mühendis, bir eleman üzerinde tavlama, kaynak veya ›s›l kesme ifllemi yap›lmas› s›ras›nda bu 
eleman›n yük alt›nda kal›p kalmamas› gerekti¤ine karar vermelidir. Gerekiyorsa yükler azalt›lmal›-
d›r. Eleman›n yerel ve genel stabilitesi (kararl›l›¤›), enkesit alan› üzerinde etkiyen yüksek s›cakl›k
derecelerinin etkisini de gözönünde bulundurarak araflt›r›lmal›d›r.

Güçlendirme veya onar›m gerektiren mevcut birleflimler, tasar›m›n›n yeterli olup olmad›¤› ve 
gerekirse takviye edilmesi aç›s›ndan de¤erlendirilmelidir.

Proje hesaplar›n›n yeni toplam yük alt›nda mevcut bulon (c›vata) ve perçinlerin afl›r› gerilmeye 
maruz kalaca¤›n› göstermesi durumunda, bunlara sadece mevcut ölü yükün etkimesi sa¤lanmal›d›r.
E¤er perçin ve bulonlar sadece ölü yük alt›nda afl›r› zorlanacaksa veya tekrarl› zorlamaya maruz 
kalacaksa, bu durumda toplam yükü karfl›layabilmek için yeterli miktarda esas metal ve kaynak 
ilave edilmelidir.
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7.4. Yorulma Ömrünün Artt›r›lmas›

Mühendis taraf›ndan yaz›l› bir prosedür ile onaylan›rsa, kritik kaynak detaylar›n›n yeniden 
yap›land›r›lmas› için afla¤›daki yöntemler kullan›labilir:

(1) Profil deste¤i. Kaynak dikifli ile esas metal aras›nda pürüzsüz bir geçifl sa¤lamak amac›yla, 
içbükey bir profil elde etmek için, kaynak yüzeyinin bir karbür tafllama ile tafllanarak 
yeniden flekillendirilmesi

(2) Kenar tafllama. Bir tafllama aparat› veya kalem tafl ile, sadece kaynak kenarlar›n›n 
tafllanarak yeniden flekillendirilmesi

(3) Kumlama. Kaynak yüzeyinin kumlanmas› veya kaynak kenarlar›n›n çekiçlenmesi

(4) TIG  Giydirme. TIG ark›n›n ›s›s› ile ilave metal kullanmadan, mevcut kaynak metalinin 
yeniden eritilmesi yoluyla kaynak kenarlar›n›n yeniden flekillendirilmesi

(5) Kenar Tafllama ve Çekiçleme’ nin Birlikte Uygulanmas›. Birlikte kullan›ld›klar›nda, 
katk›lar› birlikte ortaya ç›kar.

Mühendis, izin verilen gerilme aral›¤›nda uygun bir art›fl oluflturabilir.

7.5. ‹flçilik ve Teknik

Onar›lacak esas metal ve mevcut esas metalin, yeni esas metalle olan temas yüzeyleri  kir, pas ve 
di¤er yabanc› maddelerden temizlenmifl olmal›d›r. Kaynak yap›lacak olan bu tür yüzey parçalar›, 
dikifl kökünden itibaren en az 50 mm’lik bir alanda, boya dahil tüm yabanc› maddelerden temizlen-
mifl olmal›d›r.

Mühendis gerekli görürse, onar›lan veya güçlendirilen elemandaki kabul edilemeyecek süreksizlik-
ler   alevle do¤rultma, alevle k›v›rma veya kaynaktan önce giderilmelidir.

E¤er kaynak dikiflinin onar›m› gerekiyorsa, bunlar›n bu standart ile uyumlu olarak tamir edilmeleri
gerekir.

Yetersiz kal›nl›ktaki esas metal, gerekli kaynak dikifl kal›nl›¤›na veya gerekli kapasiteye ulaflt›r›lmak
üzere, Mühendis taraf›ndan kararlaflt›r›lmak kofluluyla, (1) kaynak metali ile gereken kal›nl›¤a geti-
rilebilir; (2) ilave esas metal ile takviye edilir veya (3) mevcut yetersiz esas metal, yeterli kal›nl›kta
ve dayan›mda yeni esas metal ile de¤ifltirilir.

Alevle do¤rultma yöntemi uygulanacaksa, uygun bir yöntemle ölçülen ›s›t›lan alandaki maksimum
s›cakl›k, su verilmifl ve temperlenmifl çelikler için 600°C’ yi ve di¤er çelikler için ise 650°C’ yi 
geçmemelidir. Çeli¤in 315°C’ nin üzerindeki s›cakl›klardan h›zl› so¤utulmas›ndan kaç›n›lmal›d›r.

Elemanlar›n onar›m veya güçlendirilmesinde, esas metal veya kaynak metali veya her ikisi de 
kullan›lacaksa, distorsiyon ve art›k gerilmeleri en az seviyede tutacak flekilde, kaynak s›ras›n›n
mümkün oldu¤u kadar  tarafs›z eksene göre dengeli olarak verilmesi gerekir.

7.6. Kalite

Çal›flmadan etkilenen tüm elemanlar ve kaynak dikiflleri, Mühendis’in olgunlaflt›r›lm›fl plan› 
dahilinde, gözle muayene edilmelidir.

NDT tahribats›z  muayene yöntemlerinin uygulanma kriterleri, Sözleflme Belgeleri’ nde belirtilmelidir.




