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GAZIMAGUSA BELEDIYESI
ANIT GAZINOSU CATI YENILEME VE GUCLENDIRME PROJESI
CELIK iSLERi OZEL TEKNiK SARTNAMESi

GELIK STANDARTLARI VE TEKNiK SARTLAR

1. Yiklenici, imalatta kullanilacak her tir (celik profil, kdsebent, sac levha, kaynak
makinesi, kaynak teli, koruyucu kaynak gazi, shot, grid, kum, antipas, v.s) malzemenin
TS, TS-EN, ISO ve DIN standart ve normlarina uygun MBMA 1986 ve 1990 ile AISC 1989
normlarinda Gretim yapildigini belirtir sertifikalari numuneler ve malzeme onay
formlari ile birlikte verecektir. Ayrica, imalat igin gelen tim malzemelerin
irsaliyelerinden ve kantar fislerinden bir niisha isveren’ e teslim edilecektir.

2. Projelerde gosterilen yerlerde uygulanacak olan cesitli celik merdiven, celik doseme ve
celik konsollarin yapimi icin malzeme ve metodlar tanimlanmaktadir. Yiklenici
kullanacagi tiim malzemeleri ve ilgili imalat resimlerini isveren’ e onay i¢in sunmalidir.
Yiklenici ayrica yapilacak isin kalite ve yapisini gosteren érnekleri ise baslamadan 6nce
hazirlayacaktir.

3. Yapilacak tim imalatlarda kaynaklar fabrikada yapilacaktir. Kaynakli imalatlar TS EN
ISO 2560 ve TS 3357'ye uygun olacaktir. isveren’ in gerekli gérdiigii kaynakl imalatlar
rontgen ile kontrol edilecektir. Hazirlanan gelik imalatlar, projelerde gosterilen yerlere
kotunda ve terazisinde monte edilecektir. Montaj, imalat resimlerine uygun olarak ve
yapilacaktir.

4. Beton icinde kalan gelik imalatlar boyanmayacaktir. TiUm pargalar kesildikten sonra SA
2 1/2 kum ile kumlanacaktir. Kumlanmayan parcalar kesinlikle kullanilmayacaktir. Celik
imalatlar Jotun marka epoksi boya ile 1 kat astar ve 2 kat boya seklinde boyanacaktir.
Son kat boya politiretan esasli olacaktir. Boya sinifi C3 Medium Korozyon Sinifina uygun
olacak ve boya lretici firmasi secimi ve kalinliklari isveren onayina sunulacaktir.

5. Boyanacak metal yuzeyler her turli yag, pas ve kirden arindiriimahl, SA2 %
mertebesinde kumlaniimalidir. Yizey temizligi ve kumlanmadan sonra en fazla 4 saat
icerisinde boyama islemine baslanmalidir. Stire uzadigl takdirde ylizeye oksitlenme
baslayacagi icin malzeme yeniden kumlanmalidir. Beton ve siva ylizeyler ise toz, kir ve
eski boya artiklarindan temizlenir, gerekiyorsa yikanir, tamamen kurutulur. Yizey
temizligi yapilmis metal veya beton, siva ylizeyler ise toz, kir ve eski boya artiklarindan
zimpara veya firca ile temizlenir, gerekirse yikanir. ilk dnce bir kat epoksi astar firca rulo
veya tabanca ile tatbik edilir. Uygulama esnasinda ortam sicakhiginin 5-20 C olmasina
dikkat edilmelidir. Birden fazla kat uygulamalarinda katlar arasinda 10-12 saat
beklenmelidir. Boyanan malzemeler, kimyasal gerceklesmeden (7 giin) mimkin
oldugunca fiziksel ve kimyasal etkenlere maruz birakilmamahdir.

6. Uygulama detaylari ve kullanilacak malzeme isverenin onayina sunulacaktir.

Uygulama detaylari ve kullanilacak malzeme onaylanmadan hicbhir malzeme

santiyeye sevk edilmeyecektir. imalat projeleri, kullanilacak profilleri, baglanti
detaylarim, boyutlari ve diger biitiin bilgileri icerecektir.
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Kullanilacak Celik Standartlari:

TS 648, TS 3357, TS 301, TS 4561, TS 908, TS 909, TS 910, TS911 EN 10055, TS 912, TS 913,
TS 2162 EN10025, TS EN 10056, TS EN 1090-2 EXC-3 Birincil Celik, TS EN 1090-2 EXC-2 ikincil
Celik

TS ISO 8892, TS12429,TS 12430, TS 12431, TS 12432, TS 12433, TS EN ISO 898-1, TS 1026,
TS 79, TS EN ISO 2560,TS 914 EN ISO 1461, TS EN 10088-1 DIN 1025, DIN 1026, DIN 1028,
DIN 1029, DIN 1050, DIN 1541, DIN 10542, DIN 1543, DIN 6914, DIN 6915, DIN 6916, DIN
6918, DIN 4100, DIN 4115, DIN 17100, ve ilgili BS ve EVROLOD’ larla A15C “Specification
for the Design of Fabrication, and Direction of Structural Steel for Building AISC Manuel of
Steel Construction”.

Kullanilacak Celik Malzemesine ait Genel Bilgiler:

Celik Sjkme daIZ;/r:nTz' Akma siniri  oa | Elast. modiilii :gsénlesme
Tiirii (N/mm?) kg/cm? (N/mm?) | E:kg/cm?*(N/mm?) katsayisi at
x| 70040 (2400 osasy) | 0000012
tas | 4O0SI00 2800 aosis2) | Oo00012
sz | 5200600 | 3600 aosis) | 000002

1.1.  Akma siniri gerilmeleri ve Basing egilme-Basing emniyet gerilmeleri (kg/cm2)

oem oem

elik cinsi tf
¢ (H) (H2)
St 37 2400 1400 1600
St52 3600 2100 2400

1.2. Cekme ve Egilme-Cekme emniyet gerilmeleri (kg/cm?2)

oem

Celik cinsi (H) (H2)
St 37 1600 1800
St 52 2400 2700

1.3. Kayma emniyet gerilmeleri (kg/cm2)

tem
Celik cinsi (H) (H2)
St 37 900 1050
St 52 1350 1550




10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

GMB ANIT GAZINOSU CATI YENILEME VE GUCLENDIRME PROJESI

Yiklenici, malzemelerin Uretime donik fiziki tolerans esaslarini, celik projelerinde
gosterildigi sekilde baz alacaktir. Uretimin kalite kontroliinii ise 1ISO 9002 kriterlerine
uyumlu olacak sekilde yapacaktir.

Celik konstriksiyon sistem imalat ve montaji, detayli projesine uygun olarak ehliyetli
Yiklenici ekipleri tarafindan yapilacaktir.

Yiklenici, projede 6ngorilen bitlin gelik konstriiksiyon yapi elemanlarinin élgilerinin
dogrulugundan, bu elemanlarin aralarindaki baglantidan, montaj isleri teknolojisi ile tespit
edilen taleplerin yerine getirilmesinden sorumludur.

Yiklenici, projede 6ngoérilmeyen biitiin atolye ve montaj baglantilarinin mukavemetinden
sorumludur.

Celik konstriiksiyon imalat ve montaj asamalarinda Yiklenici tarafindan asagidaki
kontroller yapilacak ve tespit edilen bitiin hususlar yine Yiklenici tarafindan giderilecektir.
a) Detaylarin imalati,
b) Yapi elemanlarinda ve konstriiksiyonda kaynaklama ve bulon takma islemleri,
¢) Montajin detaylara uygunlugu,
d) Ylzeylerin astar 6ncesi hazirligi, astarlama islemleri.

Celik malzeme, kural olarak kapali yerlerde stabil olarak istif edilecektir. Nakliye isleri
yapilirken, kalici deformasyonlar ve ezilmelerin olusmasi Yiklenici tarafindan
engellenecektir.

Tum ¢elik malzeme, imalata verilmeden dnce dogrultulacak, capak, pas, yag, kar, buz ve
diger pislikleri giderildikten sonra Yiklenici tarafindan imalata gecilecektir.

Celik malzemenin dogrultulmasi esnasinda yirtilmasini, ylizeyde ezilme ve benzeri
kusurlarin olusmasini 6nleyici yontemler Yiklenici tarafindan uygulanacaktir.

Kalinligi 10mm’den bliyik levhalarda Yiklenici tarafindan makasla kesim yapilmayip daha
kiiglik pargalarda ise makasla yapilan kesimlerde gapaklar taglama ile alinacaktir.

Her tlrli kaynakla yapilan kesimlerde, kesim yapilan kenar Yiklenici tarafindan
taslanacaktir. Kenarlarda yirtilma ve catlaklar bulunmayacaktir.

imalatlarda kullanilacak her cesit ve geometrideki profil, kdsebent ve sac levhanin form ve
sekil olarak diizglin olmasina, uglari kivrik ve egrilmis olmamasina azami dikkat edilecek,
seklen bozuk malzeme stok sahasindan acilen uzaklastirilacaktir. Geometrik formasyonu
projesine ve dig gorinim 6zelliklerine uygun olmayan Urin kabul edilmeyecektir.

Genlesme derzlerinde baglantilar, calismayi saglayacak sekilde olacaktir. Bunlarla ilgili
uygulama detaylari isveren ile dnceden goriisiilecektir.

Yiiklenici, Celik Yapilar ve Kaynak isleri ile ilgili TS ve TS-EN normlarina uygun tiim
yonetmeliklere eksiksiz uyacaktir.
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Sac ve profil malzemeler EN 10025 standardina uygun imal edilmis olacaktir. isveren ve
kontrol firmasi tarafindan talep edilecek olan ithal ve yerli malzemelerin kalite sertifikalari
ibraz edilecektir. Sac ve profil malzemeler EN 10204 e gore 3.1.B sertifikali olacaktir.
Kullanilacak tim gelik malzemelerin haddehane test raporlarinin kopyalari imalatgi adini
ve yerini icerecek sekilde isveren Temsilcisine sunulacaktir. Kullanilacak tiim baglant
elemanlarinin (ankraj, civata, somun, pul, kaynak elekrodlari vs.) test raporlarinin kopyalari
imalatgr adini ve yerini icerecek sekilde isveren Temsilcisine sunulacaktir.

. Yuklenici imal ettigi parcalarin birbirine uymamasindan mesuldr.

Bunun igin projelerin zamaninda etldiini, gerekli detay calismalarini yapacak, imalattan
evvel gordigl proje uygunsuzluklarinin, eksikliklerinin telafisi icin isveren’e miiracaat
edecektir.

Celik sistem analizleri, dizayni, hesaplari, imalat ve montajlari yapilirken ilgili
sartnamelerden faydalanilacaktir.

Soguk ve Sicak Sekil verme prosesleri EN1090-2 Madde 6.5.2 ve Madde 6.5.4 gore
yapilacaktir.

Fabrikada, devam eden ve tamamlanmis imalatin kalite kontrollnlin yapilmasi amaciyla
bedeli Yuklenici tarafindan karsilanmak kaydiyla asagidaki deney prosediiri asgari olarak
uygulanacaktir.
v’ Fabrikadan sevkiyati yapilan ve kaynakli birlesimde kullanilan profil, késebent,
sac levha v.b. metal elemanlarin fiziksel malzeme ozellikleri ile ilgili test
sertifikalari istenecektir.

v’ Fabrikadan sevkiyati yapilan ve kaynakli birlesimde kullanilan profil, késebent,
sac levha v.b. metal elemanlarin kimyasal malzeme oOzellikleri ile ilgili spektral
analizleri istenecektir.

v/ TOZ ALTI kaynaginda kullanilan kaynak telinin mekanik ve kimyasal analiz
sertifikalari istenecektir.

MALZEMELERIN STOKLANMASI

1. Celik malzemeler toprak veya beton zeminle temas etmeyecek sekilde ve her tiirll
fiziki bozulmaya karsi tedbirler alinarak istifleme yapilacaktir. Malzemeler, cins ve
boylarina gére imalatin akisi géz oniinde tutularak istiflenecektir. Santiyeye
sevkiyati yapilan Urinler, stabilize malzeme ile tesviye yapilmis alanlarda, ahsap
takozlar kullanilarak istifleme yapilacaktir.

2. Kaynak sarf malzemeleri teknik sartnamelere uygun olarak kapali ve rutubetsiz
ortamlarda depolanacaktir. Elektrotlar Uretici sartnamesine uygun olarak
firnlanacak, santiye ortamindaki kaynaklarda tasinabilir firinlama termoslari
kullanilacaktir.
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3. Ayni sekilde, gaz alti ve toz alti kaynak telleri ve koruyucu tozlar da, rutubetsiz
ortamda sartnameye uygun olarak depolanacaktir.
DOGRULTMA
1. Tasima, depolama, kesme, delme, zimbalama veya kaynak islemleri esnasinda,
herhangi bir geometrik bozukluga ugrayan cubuk malzemeler ve imalatlar 6zel
hidrolik dogrultma presi ile toleranslar cercevesinde dizeltilecektir.
2. Duzetme islemlerinde TS pr EN 13920-1-2 ve EN 1090-1 Standartlari esas
alinacaktir.
3. Yapilacak olan alev ile dogrultma igin hazirlacak prosediriin EN 1090-2 Madde
6.5.3 belirtilen detaylari net bir sekilde belirtilmeli ve buna bagl olarak da yapilan
prosediriin uygunlugu ve alev ile dogrultulan parcanin mekanik o6zelliklerini
kaybetmedigi ile ilgili mekanik test raporlarina gére prosediir onaylanmalidir.
GENEL KRITERLER
1. Atolyede gergeklestirilen kaynakli yada civatali baglantilarin toleranslari TS pr EN
13920-1-2 ve EN 1090-1 standart degerlerine uygun tutulacaktir.
2. Bltln civata veya kaynakli baglantilarda imalat ve montaj kolayligi dikkate
alinacaktir.
3. Her tir kuvvet ve dengeler gbz 6niinde tutularak imalat yapilacaktir.
4. imalat asamasindaki biitiin projelerde, cakisma kontrolii (siiperpoze ) yapilacaktir.
5. Proje lizerinde imalat ve montaj agisindan tespit edilen montaj ve imalat zorluklari
icin alternatif detaylar Uretilerek isveren onayina sunulacak, kabul géren onayli
detaylar imalata alinacaktir.
6. Bltln cizim ve hesaplamalar, bilgisayar ortaminda deneyimli teknik personel
tarafindan yapilacaktir.
KiRiS EKLERI
1. Kiris eklerinde tasima momenti istenmis ise ek detayr moment kapasitesinde %
100 artis kabul edilerek teskil edilecektir.
2. [lliskili elemanlarin reaksiyon ve yiikleri resimlerde belirtilmis ise ekleme tasarimi

buna gore yapilacaktir.
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3. Ekler, durumuna gore civatali yapilabilir, bu durumda parcalar uygun sekilde
markalanacaktir.

4. Cwvatah ekler icin en az iki civata kullanilacaktir.

5. Moment degerinin sifir oldugu bolgelerde tam penatrasyonlu kaynak yapilarak,
eklere takviye plakalari kaynatilmayacaktir.

KOLON EKLERI

1. Kolonlar tGzerindeki ekler aksi belirtilmedikce kaynakli yapilacaktir.

2. Ek yerleri tam penatrasyonlu kaynak yapilacak ve herhangi bir takviye plakasi
kullanilmayacaktir.

KAYNAKLAR

1. Yiklenici, imalat projelerinde belirtilmis olan ham malzeme kalite ve kalinlklarina gére
kullanilacak kaynak malzemesini segecek; elektrod, kaynak teli, kaynak gazi ve toz alti
tozu kalite belgelerini ilgili standartlara gore talep ederek, temin edecektir (EN 440, EN
439, EN 499, EN 756). Mensei ve kalitesi belli olmayan kaynak malzemesi kesinlikle
kullanilmayacaktir.

2. Tum kaynak isleri fabrikada yapilacaktir. Ancak, proje gereklilikleri sebebiyle santiye
kaynagi yapilmasi gereken durumlarda, isveren’in onayi ile santiyede kaynakli imalata
izin verilebilir. Santiyede yapilacak kaynaklar icin ayni standartlar ve sartlar gecerli
olacaktir.

3. Tiam kaynak isleri EN 1ISO 15614-1"e uygun Kaynak Yontem Testi Onay Raporlarina (PQR)
gore yapilacaktir. Tum Kaynakg¢i ve Kaynak Operatorleri, Kaynak Mihendisi tarafindan
teste ve gozetime tabii tutulacaktir. Kaynakcilar EN 287-1, Kaynak Operatorleri EN 1418’e
gore sertifikalandirilacaktir. Yiklenici, uygun WPS ve PQR dokiimanina sahip degil ise,
imalat oncesi EN 15609 standardina gore preWPS’lerini hazirlayacak ve PQR testlerini
yaptiracaktir.

4. Yuklenici, TS 3357 standardi kurallarini 6zellikle g6z 6niinde tutarak birlesimlerin kaynak
boy ve kalinhklari uygulama projelerinde gosterildigi sekilde kaynaklayacak,
kaynaklanacak celik malzeme en az %16 kopma uzamasina sahip olacaktir.

5. Kaynaklama isleminden hemen 6nce, pas, kir ve benzeri maddelerin temizligi Yiiklenici
tarafindan tekrar yapilacaktir.

6. Atolyede yapilacak levha kaynaklarinda, toz-alti ve gaz-alti kaynaklama yapilacaktir.

7. St 37, St44 veya St 52 kalitesindeki celik levhalardan yapilacak tasiyici profiller ve celik
kolonlarda levhalari birlestiren kaynaklar TS 3357’'ye gore; Yiklenici kaynak
elemanlarinca kaynak agzi acilmak ve derin niifuziyetli kaynak yapmak siretiyle tasiyici
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sistem olarak teskil edilecektir. Kaynak islerine baslamadan once, projelerde
ongorildiugl ve EN 29692 standardina uygun sekilde kaynak agzi agilacaktir. Kaynak agzi
acilmasinda, kaynak agzi agma makinalari kullanilabilecegi gibi, havali gekigler de
kullanilabilir. Oksijen ile acgilan kaynak agizlari, taslanip temizlendikten sonra
kaynatilacaktir. Ancak agizlarda 2 mm’yi gecen oksijen yaralari olmayacaktir.

8. Cok pasolu kaynak dikislerinde, her yeni pasodan 6nce, bir dncekinin ctirufu ve sicrayan
kaynak dokiintileri temizlenecektir. Kaynak dikisinin gbzenekli, gapakl ve gatlak bulunan
bollimleri, bir sonraki paso yapilmadan dnce kesinlikle temizlenecektir.

9. Kut, Tve kdse kaynagin gift tarafli yapilmasi durumunda, ikinci tarafta kaynak yapilmadan
once, kaynak dikisi kokl kusursuz metal elde edilene kadar temizlenecektir.

10. Otomatik ve yari otomatik kaynak yapilirken, kaynak isine zorunlu olarak ara verilirse,
yeni kaynak eski dikisin ucundaki 50mm’lik kisim temizlendikten sonra Yiklenici
tarafindan yapilacaktir.

11. Celik konstriiksiyon montaj elemanlarinin tespiti icin yapilan kaynak dikisi, esas kaynak
dikis kalitesinden daha dusik yapilmayacaktir.

12. Yiiklenici kaynak elemanlari tarafindan yapilan kaynaklarda dis gériinis olarak, bir kaynak
dikisi asagida siralanan 6zellikleri tasir:
-Kaynak dikisi ylizeyi diiz veya esit dalgalidir.
-Ergimis kismin esas metal ylizeyine tasinmasina, metalin yanmasina, kaynak
dikisindeki kesintilere ¢okiinti ve deliklere izin verilmez.

-Kaynak isinma ¢okiintuleri, ¢elik kalinligi 4-10mm arasinda ise 0,5mm, 10mm
den fazla ise Imm’den ¢ok olamaz.

13. Montajda kullanilan gegici kaynaklar Yiklenici tarafindan sonradan sokilecek ve kaynak
yerleri temizlenecektir.

14. Kaynak islerinin homojen ve uygun olmasi icin gerekli elektrik enerjisi akiminin
karakteristik ozellikleri; 0-60 V ve 60-600 amperdir. Yiklenici, uygulamada bu akimi
saglayacak kaynak makineleri kullanacaktir.

15. Kaynaklama islemi sirasinda, gerek bu islemde calisanlarin ve gerekse ¢evredeki diger
kisilerin elektrik, ark 1sin1 ve benzeri tehlikelerden korunmalari icin her tirli 6nlem,
Yiklenici tarafindan alinacaktir.

16. Kaynakta hic bir catlak kabul edilemez.
17. Kaynak dikisleri, muntazam olacaktir.

18. Kaynak yapilacak malzemelerin ylzeyi bitlin purizlerden aritilmis olacak, cidarlara
yapismis maddeler, clruf, tutkal, pas, yag, gres, boya ve diger maddelerden temizlenmis
olacaktir.

19. Kaynaklar gerektiginde ultrasonik veya rontgen kontrollii kaynak kontrol cihazlari ile
kontrol edilecektir.

20. Celik yapi elemanlari projeye uygun olarak kesilecek, projeye gore teskil edilerek,
puntolanacak, kaynak planina goére kaynak yapilacak ve kalite kontroll yapilmis olacaktir.



21.

22,

23.

24,

25.
26.
27.
28.

29.
30.

GMB ANIT GAZINOSU CATI YENILEME VE GUCLENDIRME PROJESI

imalati biten malzemeler icin isveren’e haber verilecek ve Ultrasonik veya Réntgen
kontroli akabinde sevk baslatilacaktir.

Kaynak kontroll g6z, mercek ve rontgen ile yapilacaktir. Kaynak kalitesinin Gozle
Muayene seviyesi EN I1SO 5817 “C” veya esdegeri standartlara uygun olacaktir. Tim
masraflar Yiklenici’ a aittir. Kaynak dikislerinin EN 970 standardina gore %100 goz ile
muayenesi yapilacak ve raporlanacaktir. Ayrica g6z ile muayenede, EN 25817
degerlendirme standardina uygun olmayan bir dis goriints olmamalidir.

Tam nufuziyetli kaynaklar EN 1714 standardina gore %10 ultrasonik muayene ile kontrol
edilecektir. Kose kaynaklari EN 1290 standardina gére %10 Manyetik muayene ile kontrol
edilecektir.

Tozalti kaynak isleminden sonra, kaynaklama sebebi ile meydana gelebilecek ek
gerilmelerin elemanda egilme veya distorsiyona sebep olmamasiicin kaynaklama sirasinda
isin kontroll, kaynagin yapilis sekli gibi hususlara azami itina gosterilecek ve bu hususlar
yerine getirilmedigi takdirde, tavlama yaparak eleman bu ek gerilmelerden kurtarilacaktir.

20 mm ve Uzeri kalinhktaki saclarda ondilasyon raporu istenecektir.
Kaynak isleri, Kaynak Mihendisi denetim ve kontrollinde yaptirilacaktir.
Civatali ve kaynakli birlesim ayni ekte uygulanmayacaktir.

Kaynak sirasinda carpilmasi 6ngoérilen bolgeler kaynak islemi baslamadan 6nce
belirlenecek ve gerekli tedbirler kaynak dncesi alinacaktir. Carpilmalar ve kaynak gcekmeleri
engellenecek sekilde malzemeler ¢atilacaktir.

Arahk mesafesi fazla ise dolgu parcasi ilave edilerek kaynak yapilmasi kesinlikle yasaktir.

Tum kaynak dikislerine g6z kontroll uygulanacaktir. Tam nifuziyetli alin kaynaklarinda
%100 radyografik test, tam nifuziyetli kose kaynaklarina %20 ultrasonik test ve tim tam
nifuziyetli kaynaklara %20 oraninda manyetik pargacik testi uygulanacaktir. Testler,
Yiklenici tarafindan EN 1090-2 ANNEX-D ye gore yaptirilacaktir.

KAYNAK AGIZLARI

Kaynak agizlari; kaynak agzi agma makinesi ile taslamayla veya oksijenle acili olarak
kesilerek vyapilacak; oksijenle acilan kaynak agizlarinda olusabilecek parizlGliukler
taslanarak giderilecektir.

Kose kaynagi yapilacak elemanlar, miimkin mertebe birbirine yaklastirilacaktir. Bindirmeli
olarak kaynatilacak elemanlar arasindaki boslugun 1,6 mm yi gecmemesi saglanacaktir.
Eger aralik 1,6 mm vyi gegiyor ise kaynak kalinhgi aralik 6lglistinde artirilacaktir. Ancak s6z
konusu aralik kesinlikle 5 mm yi gecemez ve dolgu icin bir ara malzeme kullanilmayacaktir.
Cekic ve keski yardimi ile curuf ve capaklar temizlenecektir.

Kaynak yapilacak elemanlarin kaynak bolgeleri boya, yag, pas ve kirden arindirilacaktir.

Her pasodan once kaynak (izerinde olusan capak ve curuflar tel firca ile temizlenecektir.
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6. Kaynak yapimi sirasinda, kaynak dikisinde curuf kalmamasina 6zen gosterilecek ve kaynak
nufuziyetine dikkat edilecektir.

7. Tahribatsiz muayeneler sonucunda kaynak hatalarina rastlanirsa kaynaklar (zerinde
gerekli tadilatlar yapilacaktir.

KAYNAK TAMIRLERI

1. Kaynak hatalari, catlak, bosluk ve gobzenekler olusmus bolgeler, konumuna gore
karbonlama, kesme ve taslanarak acilip tamiri yapilacaktir. Daha sonra penetran veya
manyetik test ile kontrol edilecektir.

2. Kaynagi bozuk olan kisimlar, en fazla 2 tamir ile diizeltilecektir.

OLCU TOLERANSLARI
1. Olcii toleranslari EN 13920 Part 1 ‘B’, Part 3 ‘F’ standardina uygun olarak yapilacaktir.

2. Gerekli olct kontrolleri Kalite Kontrol ekibince yapilacak, tutulan rapor ve o&lgimler
dosyalanacaktir.

KESME VE DELME YONTEMLERI

1. Alevli kesim, optik kopyali veya nlimerik kumandali otomatik makinelerde yapilacak, kesim
ylzey plrizleri minimum seviyede olacaktir. Sekilli ve ince malzemeler plazma ile ve yine
CNC kesim tezgahlarinda kesilecektir.

2. Profil Delme islemleri CNC delme hattinda hassas olarak yapilacaktir. Baglanti ve ankraj
plakalari CNC zimba ve delme tezgahinda delinecektir. Baglanti Olcgilerinde olci
toleranslari standardinda belirtilen diizeyde hassasiyet saglanacaktir.

3. Delik delme prosesiicin EN 1090-2 Madde 6.6.3 gore prosedir testleri yapilacaktir.

4. Delik caplari EN 1090-2 madde 6.6.1 tablo 11 gére acilacaktir. ilgili delik caplari EN 1090-2
madde 6.6.2 ‘de belirtilen toleranslarda olacaktir. Diger geometriksel 6zellikler EN 1090-2
6.6.3’ e uygun olacaktir (Delik konumu haricg).
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BULON DELIKLERI

1. Bulon delikleri Yiklenici tarafindan, kontrolden yazil izin gerektiren 6zel durumlar ve
projede oval 6ngoriilmis olanlar disinda, T.S. 648 standardi uyarinca bulon ¢capindan
1mm buyik olacak sekilde agilacaktir.

Uygun bulonda Delik/Gévde g¢aplari (mm)

Bulon M12 M16 M20 | M24 M27 | M30 | M36
Delik capi D (mm) 13 17 21 25 28 31 37
Govde capi d (mm) 12 16 20 24 27 30 36

2. Bulonlar ve somunlar DIN 6914 galvanizli 10.9 kalitede olacaktir. Bulonlarin Min. Cekme
dayanimi 1000 MPa ve Akma dayanimi 900 Mpa olacaktir.

3. Bulonlara uygulanacak 6ngerme ve tork degerleri (gerekli goriilmesi halinde);

Bulon M16 M20 | M24 M27
Ongerme kuvveri (ton) 10 16 22 29
Tork degeri (kg-m) 30 60 100 150

4. Bulonlama isleminden 6nce delikler Yiklenici tarafindan: gcamur, pas, yag, buz ve diger
pisliklerden temizlenecektir.

5. lIsiklik ve ¢ati makaslarina ait tim ankraj yerlerinin projesine uygun olarak delinmesi ve
kimyasal uygulama yapilmasi (komple) Yiklenici’'nin sorumlulugundadir.

6. Celik kolon taban plakalarinda kullanilacak ¢imento esash rotresiz (non-shrink) harg
olacaktir. Cimento esasli harcin minimum basing dayanimi 20 Mpa olmalidir. Ankraj harci
markasi isveren onayina sunulacaktir.

7. Ankraj harcinin sertlesme siresi kisa, ¢ok hizli reaksiyonlu, styrene ve solvent icermeyen,
yanici olmayan, su altinda dahi kullanilabilir, yiiksek performansli ve yiiksek mukavemetli
ankraj harci olmasi gerekmektedir.

8. Nem degerlerini g6z oninde bulundurarak hava sartlarinin uygun oldugu zamanda,
standartlara ve genel teknik kaidelere uyacak sekilde kimyasal ankraj isleminin yapilmasi
gerekmektedir.

9. Ankraj uygulamalari icin isveren istegine bagli olarak, Yiklenici belirli periyotlarda test
uygulamasi yapmakla yukamladur.
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ON MONTAJ

1. Yapilanimalat, boyanmadan 6nce, imalat mahallinde, miimkiin olan ve igin butliinini 6lgu
kontroli agisindan anlamli bir sekilde ifade edebilecek en genis ebatta, kismen 6n monte
edilecek ve 0l¢li toleranslari belgelenecektir.

BOYA UYGULAMASI

1. Boya uygulamalari, boya ureticisinin teknik kataloglarina ve tavsiyelerine uygun olarak
yapilacaktir. Bu kataloglar sartnamenin bir parcasi olarak kabul edilecektir.

2. Tim boya ve kumlama uygulamalari fabrikada yapilacaktir.

3. Celik ylizeyler grit puskirtme yontemiile minimum ISO 8501-01’e gore Sa2% standardinda
kumlanarak imalata ve boyaya hazirlanacaktir. Bu islem icin kum kullaniimayacaktir.
Kullanilabilecek grit malzemesi ISO 8504-2’de belirlenen standartlarda metalik veya non-
metallik, dnceden paketlenmis ¢ozllebilir tuzlar icermeyen uygun PH ve nem degerlerine
sahip olacaktir. Asindirici ile kumlama sonrasi elde edilen ylizey profili (Rz) 40-100 mikron
arasi olacaktir. Bu deger ISO 8503-2’ye uygun olarak kontrol edilecektir.

4. Kumlama islemini takiben en ge¢ 4 saat icerisinde ylizeyde korozyon olusmasina firsat
vermeden 15-25 mikron kuru film kalinhginda shop primer ile kaplanacaktir.

5. Kaynak dikislerindeki tiim oyuklar kaynak ile doldurulacak ve vylzeyler taslanarak
duzeltilecek ve sivri koseler yaricap 2 mm den az olmayacak sekilde yuvarlatilarak ylizey
kondisyonu yapilacaktir.

6. imalat islemlerinin (kesim, biikiim, delme, catim, kaynak vs) tamamlanmasinin ardindan,
malzemenin imalat islemlerine maruz kalan tim yizeyleri minimum ISO 8501-01’e gore
Sa2’ standardinda kumlanarak boyaya hazirlanacaktir. Malzemenin imalat islemlerine
maruz kalmayan diger ylzeyleri kontrol edilerek, shop primer lizerine yapismis olan yag,
kir, capak vs gibi maddelerden arindirilarak (seltlozik tinerle yikanarak, firgalanarak,
temizlenerek) boya uygulamasi icin hazir hale getirilecektir.

7. imalat sonrasi kumlama ve yiizey hazirliginin ardindan;

a. Uzerinde kaplama olan ve kapali ortam olusturan tiim celik yapilarin boya korozyon
sinifi C3 Medium sinifta olacaktir. Kapali ortam olusturmayan ve acik ortam ile hava
temasi olusturulan celik yapilarin boya korozyon sinifi C4 High sinifta olacaktir. Her
iki ortamda yer alan celik yapilarin boya (retici secimi ve kuru film kalinliklari
ISVEREN onayina sunulacak ve onay akabinde imalata gecilecektir.

8. Boya sisteminde kullanilacak olan shop primer, epoksi ara kat veya ara katlar, politiretan
bazli son kat boya Ureticisi tarafindan onaylanacak ve isveren onayina sunulacaktir.
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Boya tatbikati tercihen airless tabanca ile yapilacaktir. Airless tabanca boya firmasinin

spesifiye ettigi evsafta olacaktir. Uygulama sirasinda yas ve kuru film kalinhklari kontrol
altinda tutulacaktir. Spesifiye edilen minimum kalinliklardan asagida kalan bolgelerde ilave
boya uygulamasi yapilacaktir. Uygulama sonrasi tespit edilen akma, catlama vb.. boya
hatalari uygun yontemlerle tamir edilecektir.

10. Boya markasi ve sistemi isveren’in onayindan sonra uygulanacaktir.

11. Boya Ureticisi teknik ekibi tarafindan test ve kontrol edilen boya sistemi uygulama raporlari
Kalite Dosyasinda bulunacaktir.

12. isveren tarafindan boya rengi RAL kodu olarak daha sonra belirtilecektir.

13. Uygulama siresince asagidaki testler ve kontroller yapilacaktir.

Yizey Kirliligi Kontroll (Toz,tuz ve demir)  1SO 8502-1/-2/-3

Kumlama Temizligi ISO 8501-01

Kumlama sonrasi ylizey purazlGlagu ISO 8503 -2

Yas Film Kalinhg! Kontrolii ISO 2808, Method No. 7B
Kuru Film Kalnligi Kontroli ISO 2808 Method No.6
Holiday Testi ASTM D 5162

Yapisma Testi ISO 2409 veya ISO 4624

Uygulama isinin kalitesi DIN 55928 Part 7 ye uygun olarak hazirlanacak, referans ylizeylerinin
test sonuclarinin yer aldigi protokoller hazirlanarak isveren’e sunulacaktir.

MARKALAMA VE SEVKIYAT

1. On montaji ve boyasi tamamlanmis ve montaj resmine gére markalanmis olan imalat,
mimbkiin olan en kiiglk hacimde ve boyaya hasar vermeden yliklenecektir.

2. Her Grlndn uygun yerine, imalat resminde tanimlandigi sekilde markalama yapilacaktir.

KALITE KONTROL

1. Kalite Kontrol Yetkilisi ilgili ise ait Kalite Plani olusturup isveren’e onaylatacaktir. Bu plana
uygun olarak hazirlanacak Kalite Kontrol Dokiimanlari belirli siire araliklarinda isveren
onayina sunulacaktir. Kalite planinda,

— Kullanilacak malzemelerin nitelikleri,

— Olgii ve kaynak kabul kriterleri,

— Yapilacak tahribatsiz muayene yontemleri, hangi asamada, ne oranda kontrol
yapilacagi,

— Tutulacak kalite kayitlari,

— Ozel testler ( projede gerekiyor veya isveren tarafindan talep ediliyor ise ),
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— Boya sistemi, boya isleminde dikkat edilecek hususlar ( kumlama ylzeyi kalitesi,
kuru film kalinliklari, tst kat atma siireleri vb.),

— Markalama / paketleme yontemleri,

— Teknik sartname gereklilikleri,

— Kalite son kontrol kriterleri tanimlanir.

2. imalat sirasinda vyapilan 6lcim ve kontrol sonuglari dosyalanacak, imalatin
tamamlanmasiyla birlikte isveren gérevlilerine teslim edilecektir.

MONTAJ

1. Yiklenici, celik konstriiksiyon montaji igin Yapim Yéntemi hazirlayacak ve isveren onayina
sunacaktir. Yapim Yontemi;

- Celik elemanlarin montaj sirasini,
- Kaldirma ekipmanlarinin kapasiteleri, adetleri ve saha yerlesimini,
- Montaj ekibi adam saat histogramini igerecektir.

2. Yiklenici, celik konstriiksiyon sistemin oturdugu temellerinin baglama akslarinin proje
Olclilerine gore sapmalarini: 9m aks araligina kadar + 3mm, 9 - 15m araliklarinda + 4mm,
15 - 21m aks araliklarinda £+ 6mm’ yi asirmayacaktir.

3. Kolonlarin oturacagl mesnet plakasi kotu, 6n goérilmis kottan en ¢ok +1,5mm farkli
olabilir.

4. Yiklenici, ankraj bulonlarinin plandaki kagikhgini 5mm’yi asirmayacaktir.

5. Yklenici, ankraj bulonlarinin dislerini, montaj éncesi ve sirasinda korozyon ve hasardan
korumus olacaktir.

6. Celik yapi elemanlarinin ylizey temizligi, montajdan hemen 6nce Yiklenici tarafindan
kontrol edilmis olacak, zedelenmis koruyucu astar boya, zedelendigi yerlerde
yenilenecektir.

7. Montaj calismalari, bu isleri yapmaya yetkili Ylklenici montaj elemanlarinin yetki ve
sorumlulugunda yapilacaktir.

8. Celik konstriksiyon yapinin monte edilmis kisimlari, montajin her asamasinda stabil
(kararh), mukavim ve her bakimdan gilivenli olacaktir.

9. Ankraj bulonlari ve ana yapi elemanlarini birbirine baglayan bulonlarda somunlar, kontra-
somun veya rayli rondela ile tespit edilecektir.

10. Sabit bulonlarda, bulonun sikisip sikismadigi cekicle vurularak saptanabilir. Bu durumda

bulon oynamayacak veya yer degistirmeyecek sekilde Yiiklenici tarafindan yapilacaktir.



