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Bu ¢izim TULOMSAS'in yazili izni olmadan herhangi bit]
amag igin COGALTILAMAZ veya KULLANILAMAZ.
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fzometrik Gériiniis

Kaplama Talimat::

Pargalar fosfat soliisyonuna daldirilmadan énce, minimum aginma ve
erozyona maruz kalacak bir kimyasal madde ile temizlenmelidir.

Diizgiin bir sekilde temizlenmis pargalar, 88°C- 99°C sicaklik
araligindaki dengeli bir sekilde hazirlanmis mangan asit fosfat
solusyonuna daldirilir. Parga 10-15 dakika solusyonda bekletilir.
Kaplama kalinligt ortalama 0,0038mm - 0,0101mm olacaktir.

Bu yiizeylerin toplam
paralellik toleransi
0,025mm gegmemelidir.

Parga fosfat kaplanacaktir.
Tiim olgiiler kaplama oncesidir,

R
A\Tv

Kenarlar iyi yuvarlatilmg 2

olmalidir.

ALIN RONDELASI

T.B.1956 0,388

Adet | Parga Adi

Standart No Malzeme K
g

Birim Agirlik| Yart Mamiiltin Olgiileri

Tasnif No

Bu ¢izim kritik kalite parametresi igerir mi? Hayir

Kritik kalite parametresi su sekilde gdsterilmistir.

Pargalar yukaridaki iglemden sonra sicak su ile yikanmalidur. Grup No: Toleranst verilmeyen Glgiiler icin TULOMSAS
: P ilgili standartlar: P :
f’a;rr]ca?rasg;e;i 1s]lllr ile yikandiktan sonra korozyona kargi korumak Tip % EN 13920 BBF (Kaynakl: yapilar) Turkl\lile LOls«)mOt.lf
gin yag - g EN 22768-1m (Uzunluk ve ag1 dlgileriy V€ Motor Sanayi
Bu talimat A.L. 1860'a uygun olarak hazirlanmigtir. e |7 E| Metrik sisteme gevrildi. EN 22768-2 K (Sekil ve Konumlar), A.S. 1
g ise Bakan |TubaEROGLU |7, Onay: Ibrahim ERSAHI den proje
e Resim Alaattin BARITCE%&Sa Tarih: 4.12.2018 Bu yerine gegti.
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