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YAPISAL GELIK

1.1 Genel Sartlar

1. Kullanilacak Yapisal Celik elemanlarinin dayanim degerleri onayli projede belirtilen
degerleri saglayacaktir.

2. Imalata alinan celik malzemelerin (retim sonrasi test degerlerini ve kimyasal
bilesimini gosterir belgeler her bir satin alma kalemi igin ayri ayri teslim edilecektir.

3. Imalata girecek malzemelerin tamami, 6lgi ve agirliklarindan bagimsiz olarak, hig
kullanilmamig olacak, gerekirse imalat oncesinde kumlama, taslama ve basingli hava ile
temizlenecektir. Yuzey hazirligi tamamlanmadan yapilan boya ve/veya kaplamalar igin
yeniden yuzey temizligi ve kaplama/boyama istenecektir.

4. Malzemeler Gzerindeki keski ile markalama, derin testere ve/veya taslama izleri,
saloma kesiminden kaynaklanan sertlesme, akma, 1sil geriime nedeniyle atiklik kabul
edilmez.

5. Imalati tamamlanmis pargalarin, ankraj civatalarinin, bulonlarin sahada cekig,
balyoz vs. ile duzeltimeyecek, sahada sitilarak duzeltimeyecek ve/veya
sekillendiriimeyecektir.

6. Makasla kesim ve delik delme sonrasinda c¢entik etkisi yaratacak izlerin olusmasina
izin verilmez. Buna gore gerek goéruldugunde delikler rayba, makas kesimleri tasla
duzeltilecektir.

7. Imalatlar atdlye sartlarinda yapilacak ve montaj sahasinda yapilan imalatlarin
montajina izin veriimeyecektir.

8. Malzemelerde tespit edilen, kabarcik, clruf boslugu ve/veya diger imalat
sureksizlikleri kabul edilmeyecektir.

9. Montaj ve/veya tasima icin hazirlanan/imal edilen gegici ¢elik elemanlar, glvenli
montaj sonrasinda yapinin kendini tasir hale gelmesinden sonra sokulecek, boya tamiri
gerekirse Yuklenici tarafindan ilgili standartlar uyarinca yapilacaktir.

10. Kaynak islerinin yapildigi Atolye’'de ilgili teknik resim ve proje raporlarinin onayh bir
kopyasl! bulunacak denetlemelerde ulagsilabilir sekilde dosyalanacaktir.
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1.2. Yapisal karbon ¢elikleri igcin malzeme standartlari
Teknik teslim

Mamuller gereklilikleri Boyutlar Toleranslar

| ve H kesitler | EN 10025-1 Mevcut degil EN 10034

Sicak ve Mevcut degil EN 10024

haddelenmis EN 10025-2

konik flangh | | EN 10025-3

kesitler EN 10025-4

Kanallar EN 10025-5 Mevcut degil EN 10279

Esitkenar ve | EN 10025-6 EN 10056-1 EN 10056-2

esitkenar (ilgili sekilde)

olmayan

kosebentler

T kesitler EN 10055 EN 10055

Levhalar, Uygulanmaz EN 10029

yassl ve genis EN 10051

yassi gelikler

Cubuklar  ve EN 10017, EN | EN 10017, EN

tijler 10058, EN | 10058, EN
10059, EN | 10059, EN
10060, EN | 10060, EN
10061 10061

Sicak iglenmis | EN 10210-1 EN 10210-2 EN 10210-2

profiller

Soguk  sekil | EN 10219-1 EN 10219-2 EN 10219-2

verilmis

profiller

NOT EN 10020°de celik siniflarinin tanimlari ve kategorileri

verilmistir. Ad ve numaraya gore ¢elik simgelemeleri, sirasi ile EN

10027-1 ve EN 10027-2’de verilmistir.

1.3. Soguk sekil vermeye uygun sac ve seritler icin malzeme standartlari
Urtinler Teknik teslim | Toleranslar
gereklilikleri

Alasimsiz  yapisal | EN 10025-2 EN 10051

celikler

Kaynaklanabilir ince | EN 10025-3, EN | EN 10051

taneli yapisal | 10025-4

celikler

Soguk sekil verme | EN 10149-1, EN | Mevcut degil

icin yuksek akma | 10149-2, EN

dayanimli gelikler 101149-3, EN

10268
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Soguk haddelenmis | EN 4997 EN 10131

celikler

Surekli  kaplanmig | EN 10292, EN | EN 10143

sicak daldirma | 10326, EN 10327

kaplamali gelikler

Surekli organik | EN 10169-2, EN | EN 10169-1

kaplamali yassi celik | 10169-3

arunler

Dar seritler EN 10139 EN 10048
EN 10140

1.4. Yapisal ¢elik imalatinda kullanilacak kaynak sarf malzemeleri standartlari

Asagida listede belirtilen standartlardaki kaynak sarf malzemelerinin kullaniimasina
onayll kaynak plani sonrasinda izin verilecek olup, kaynak planinda belirlenen
malzemelerin disinda baskaca kaynak malzeme, yontem ve ekipman kullanimi proje
mdaellifinin onayina baglidir.

Kaynak sarf malzemeleri Uriin standartlari
Ark kaynagi ve kesme igin | ENISO 14175
koruyucu gazlar
Alasimsiz  ve ince taneli | EN ISO 14341
celiklerde gaz kaynakli metal
ark kaynagi igin tel elektrotlar
ve yigilan kaynak metalleri
Alasimsiz  ve ince taneli | EN 756
celiklerde tozalti ark kaynagi
icin teller, tel akilari ve boru
0zlU elektrot akilari

Yiksek mukavemetli celiklerde | EN 757
el ile ark kaynagi icin ortuld
elektrotlar

Alasimsiz  ve ince taneli | ENISO 17632
celiklerde gaz korumali ve
korumasiz metal ark kaynagi
icin boru 0zlU elektrotlar

Tozaltl ark kaynagi icin akilar EN 760
Paslanmaz c¢elik ve siya | EN 1600
dayanikli geliklerle el ile ark
kaynagi i¢in ortulu elektrotlar
Alasimsiz  ve ince taneli | ENISO 636
celiklerin tungsten elektrotla soy
gazh kaynaklanmasi icin
cubuklar, teller ve yigilan
kaynak metali

Alasimsiz  ve ince taneli | EN ISO 2560
celiklerde el ile ark kaynagi icin
ortulu elektrotlar
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Paslanmaz c¢elik ve isiya | ENISO 14343
dayanikli celiklerde tel
elektrotlar, teller ve cubuklar
Yuksek mukavemetli celiklerde | EN ISO 16834
gaz korumali ark kaynagdi igin
tel elektrotlar, teller, cubuklar ve
yidilan kaynak metali

Yuksek mukavemetli geliklerin | EN 14295
tozalti ark kaynagi igin tel ve
boru bigciminde 06zIU elektrotlar
ve elektrot toz kombinasyonlari
Paslanmaz ve 1siya dayanikli | EN ISO 17633
celiklerin gaz korumall ve gaz
korumasiz metal ark kaynagi
icin boru seklinde  06zlu
elektrotlar ve gubuklar

Yuksek mukavemetli celiklerin | EN ISO 18276
gaz korumali ve gaz korumasiz
kaynagi igin boru seklinde 6zlu

elektrotlar
1.5. Mekanik birlesim ve mekanik birlesim aracglari
1. Mekanik birlegsimler TS EN 1090-2:2008+A1:2011 “Mekanik Baglanti” ve

“Mekanik Baglanti Elemanlari” boélimlerinde belirtilen standartlar ve teknik resimleri
ilgili pozlari geregince temin edilen malzeme ve belirtilen yontemlerle yapilacaktir.

2. Birlesimlerde TS 79, TS 80 standartlarinda pul, rondela ve diger emniyet
elemanlarinin kullanilacaktir.

3. Somunlar TS 1026-73;75;82 TS1026-84 EN ISO 7042'ye ve diger ilgili
standartlara uygun olmalidir.

4. On gerilmeli birlesimler ve 6n gerilmesiz birlesimlerde kullanilacak olan
baglanti elemanlari projede belirtilen standartlarda kullanilacaktir.

5. Projede aksi belirtiimedigi takdir de tum birlesimler 6on gerilmesiz tegkil
edilecektir, civatalara ekstradan tork uygulanmayacaktir.

6. Gerekli 6n gerilme kuvvetleri asagida ki tablodan alinacaktir. On gerilmesiz

baglantilar icin tabloda ki degerlerin yarisi yeterli olacaktir.

Tablo 7.20. Gerekli Ongerilme Kuvveti t veya (kN)
(8.8 10.9 ind k muka
27 M3
109 5,0 10,0 16,0 19,0 220 350 35,0 51,0
. (50.0) (100,0) {160,0) (1900} (220.0) (350, (350,00 (5100
48 35 7.0 11,2 13,3 154 20,3 24,5 35,7
(35,00 (70,0) {112, (133.,0) (154,00 | (203,00 (245,0) (357.00
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Baglanti elemanlarinin montaji sirasinda balyoz, c¢eki¢c kullaniimayacaktir.
Baglanti elemanlari ¢ekic ve balyoz vb. darbeli etkilerle duzeltimeye
caligilmayacaktir.

Mekanik baglantilar sirasinda “cukur korozyonu” 6nune gegmek igin malzeme
tedariki ve mekanik birlesim oOncesi yuzey kontrolu ve gerekli sartlarda ilgili
yuzeylerin temizlenmesi gerekmektedir. Bu kontroller yuklenici sorumlulugundadir.

Vidali elemanlar sicak daldirma galvaniz kapli olmali (ankraj bulonlari ayrica
belirtilecektir) ve el ile rahatca soOkulup takilabilecek sekilde hareket edecektir.
Kontroller sirasinda ezik, yamuk veya bagka kimyasal ve fiziksel sebeplerle deforme
olmus baglanti elemanlari kabul edilmeyecektir.

Mekanik birlesimlerde civata pul somun baglantisi sonrasinda civatadan en
az 2-3 dis gecerek iglem tamamlanmali bu nedenle de uygun civata boyu
secilmelidir. Bu sartin gerceklesmesi, Yulklenicinin de sorumlulugunda ve
kontrolundedir.

Kaynakl teskil edilecek elemanlar ve kaynakli baglantilar

1. Kaynakli birlesimler igcin TS EN 1090-2:2008+A1:2011’da belirtilen kaynak,
kaynakgi, kaynak ekipmani ve sarf malzemeleri icin belirtilen standartlar gecerlidir.
Bu gerekli muayene ve olgum tecghizat ve duzenekleri de bu standartlara uygun
olarak temin edilecektir. Standartlarca karsilanamayan konular oldugunda “bilinen
en iyi tecribe” kosullari altinda gerekli yontemler Kontrolor ve/veya proje muellifi
tarafindan onaylanarak islem yapilacaktir.

2. Kaynak ile tegkil edilecek elemanlar ve kaynakla baglanacak parcgalar, teknige
uygun olarak hazirlanacagi gibi malzemelerin Gzerinde pas, kuf, kav, boya ve
curuflar gibi parazitler bulunmayacak, parcalar kaynak ©ncesinde kaynak
surekliligini saglayacak sartlari saglamak icin 6zenle temizlenecek ve kaynaga
hazirlanacaktir.

3. Kaynak hazirhdi icin gerekli on isitma islemleri de ehliyetli teknik personel

tarafindan yapilacak ve uygulanan sartlar kayit altina alinarak ilgili pargalarin
kalite dokimanlari arasinda argivlenecektir.

4. Butun kaynaklar, ehliyetli kaynakgilar tarafindan yapilacaktir. Kaynakginin ve

kaynak iglerinin yetenekliligi kaynak islerinin baslangicinda ve sonrasinda
kontrolor tarafindan belirlenen ya da gerekli gérilen zamanlarda denetlenecektir.

5. Muayene uygulanacak kaynak dikisleri boyanmayacak, kontrollerin sonrasinda

temizlenerek boyanacaktir.

6. imalat ve imalat hazirligi proje takvimine gére montaj énceligi olan elemanlardan

baglayarak yapilacak ve ilgili kaynak sonrasi islemler de buna gore planlanacaktir

7. TS EN 1090-2:2008+A1:2011°’da belirtilen ve belirtilen ana basliklari kapsayacak

sekilde bir kaynak plani hazirlayacaktir. Yapilacak kaynak tirleri de bu planda
belirtilecektir.
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Kaynak planinin igerigi

Kaynak plani uygulamasinda ilgili sekilde asagidakiler yer almahdir:

a) Kaynak sarf malzemesi, 6n isitma, atlama sicakligi ve kaynak sonrasi isi
uygulamalari gereklilikleri dahil olmak Uzere kaynak proseduru sartnameleri;

b) Kaynak sirasinda ve sonrasinda deformasyonu énlemek i¢in alinmasi gereken
onlemler;

c) Kaynagin surekli sekilde yapilamayacagi birlesim geometrilerinde kaynak igin
ara durma ve baslangi¢c noktalari dahil olmak Uzere kisitlamalar veya kabul edilebilir
baslangi¢ ve bitis noktalari ile birlikte kaynak sirasi;

d) Ara kontroller igin gereklilikler;

e) Kaynak sirasinda bagli olarak elemanlarin kaynak islemi sirasinda
dondurulmesi;

f) Kullanilacak kisitlamalarin detaylart,

g) Katmanh yirtiimalarin 6nlenmesi igin gerekli 6nlemler;

h) Kaynak sarf malzemeleri i¢in 6zel ekipmanlar (dusuk hidrojen, sartlandirma
vb.);

i) Paslanmaz celikler igin kaynak profili ve bitisi; (varsa)

j) 7.6’ya uygun olarak kaynaklarda kabul kriterleri icin gereklilikler;

k) Muayene ve test plani

l) Kaynak tanimlamasi icin gereklilikler;

m)Yulzey uygulamasi igin gereklilikler.

8. Kaynak ve muayene sarf malzemeleri, uygun sartlarda depolanacak ve tedarik
edilecektir. Elektrotlarin kurutma/isitma firinlarinin iglevselligi kontrol edilecek
mumkun olan durumlarda sigorta ve gug kablolarinin yedekleri bulundurulacaktir.

9. Kaynaklar uygun hava sartlarinda yapilacak ya da kaynak yapilan yerler uygun
kosullara iklimlendirilecektir.

10. Montaj sahasinda kaynak yapilmayacaktir.

11. Kaynak igleri ve/veya muayenesi sirasinda havalandirma, kaynak maskesi,
uygun kaynak sase mandallarinin kullaniimasi ile sinirli olmayan ve ilgili
mevzuatlarla belirlenmis her tirll isci sagligi ve is guvenligi 6nlemi YUKLENICI
tarafindan alinacaktir.

12. Kaynak igleri ve/veya muayenesi icin gerekli stoklama ve atik bertarafi ilgili
mevzuatlar geregi yapilacaktir.

1.7. Korozyona karsi 6nlemler, ylizey temizligi ve boya

1. Kullanilacaklari yerlere bagli olarak teknik resimlerde belirtilen korozyon onleyici
uygulama gerekli yluzey temizligi sonrasinda uygulanacaktir.

2. Yiizey temizligi shot ve grid puskiirterek (kumlama) ile yapilacaktir. Ozel durumlar
hari¢ temizlenmis ylzey, TS EN ISO 8501-1" e gbére Sa 2% kalitesinde olacaktir.
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3. Kumlama igin, Steel Grit G 40, Steel Shot S 230 tane iriliginde olacaktir. Agirlikca
3 birim grit, 1 birim shot karisimi kullanilacaktir. Kumlama 6ncesinde shot-grid
karigimi su igine ¢okeltildiginde, suda renk degisimi ve su yuzeyinde yag ve/veya
ylizer madde gdzlemlenmeyecektir. is veren bu testleri proses baslangicinda
yapacak ve gerekli gorduguinde tekrarlanmasini isteyebilir. Kumlama Atdlye
disinda yapilacaksa sevkiyat oncesi Kontrollige bilgi veriimesi ve kontrolluk
nezaretinde kumlama yapilmasi saglanmalidir.

4. Yuzey temizligi sonrasinda sicak daldirma galvaniz ya da boya ile koruma
saglanacaktir. is veren gerekli gérdiigii yerlerde galvaniz kaplama iizeri boya
yapiimasini isteyebilir.

5. Aksi belirtiimedikge 60 mikron astar tzerine, 60 mikron ara kat ve 60 mikron son
kat epoksi boya ile boyanacaktir. Boya islemi dncesinde yuzey sicakhdi boya
ciglenme noktasinin en az 3 derece Uzerinde olacaktir. ( 60 mikron astar+60
Mikron arakat+60 Mikron son kat toplam 180 mikron olacaktir)

6. Sicak daldirma galvaniz islemi Oncesinde galvaniz tanklarinin sicakligi ve
kaplanacak malzemenin yuzey temizligi kontrol edilecek ve kayit altina alinarak
imalati tamamlanan parcgalarla birlikte bir kopyasi sahaya gonderilecektir.

7. Asitle Temizleme islemi aksi belirtimedikge, Islem 60-65 C' de yapilacaktr.
Asitleme isleminden sonra %2’ lik Fosforik Asit ile pasivasyon islemi yapilacaktir.

8. Alevle ve mekanik kaziyicilarla yuzey temizligi yapildiginda kalintilarin ¢elik
malzemelerde uzaklastirilabilmesi icin gerekli havalandirma ve bertaraf sistemleri
ilgili islemlerin yapildigi yerlerde saglanacaktir.

9. Genel olarak ginkoca zengin epoksi boya kullanilacaktir.

1.8. Kompozit doseme

1.Kompozit déseme yapimi igin kullanilacak trapez sac perforeli olacaktir.

2.Trapez sac tasima kapasitesi imalatgi firma tarafindan teyit edilecek ve hesapta
kullanilan degerlerle karsilastiriimadan kullaniimayacaktir.

3.Projede oOngorulen sayl ve ebatta stud civisi ¢akilacaktir, tedarik edilememesi
halinde yapilacak kayma elemanlari kontrolin onayina sunulacaktir.

4.Korozyondan korunma amaciyla stud Uzerinde minumum 20 mm lik bir beton
tabakasi olmasi saglanmalidir.

5.Stud ¢ivisi uygulanacak zemin temiz olmali, kir boya ve yagdan arindiriimahdir.
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6.Stud civileri uzun bir boru yardimiyla yaklasik 30 derece esnetilerek durumu

1.9

1.10.

4.

gOzlenmelidir.

Ankraj Elemanlari

. Temel ankrajlarin mekanik 6zellikleri EN 1SO 898-1 standardina uygun olmali

veya EN 10025-2, EN 10025-3 ve EN 10025-4 standartlarina uygun sicak
haddelenmis celikten imal edilmelidir. Ankrajlarin mekanik o6zelliklerinin segimi
tamamen projelere bagl olacaktir.

. Temel ankrajlari projede belirtlen konumlarda yerlestiriimeli ve beton

dokulmeden aks, dlgu ve kot kontroll yapilarak tutanak ile tespit edilmelidir.

. Ankrajlarin projede belirtilen dlgulerde, imalati, temel donatilarina montaji, montaj

plaklarinin sabitlenmesi, montaj dncesinde gres surulerek ve sert plastik kiliflarla
muhafazasi, istenilen kot ve konumda kalmalari i¢in gerekli dnlemler alinmahdir.

. Kullaniimig, sokulmus isitilarak duzeltiimis ankarajlar kabul edilmez. Beton ya da

grout igslemi sonrasinda uygunsuzlugu (catlak, erismis, digleri siyrilmis) tespit
edilen ankarajlar betonarme yapilarak kirillarak sokulecektir.

Stok, sevkiyat, yatay ve diigey tagimalar

Hammadde ve imalati tamamlanmis olan gelik elemanlar sahada, stok alaninda,
montaj 6ncesi ara stok sahalarinda ve/veya atdlye montaj sahasi arasinda
karayollarinda sevk ve/veya stoklanirken agirhgr ve geometrisi ile zarar
goérmeyecek ve baska malzemelere/ekipmanlara zarar vermeyecek sekilde sevk
edilecek ve stoklanacaktir.

Her tlrll yatay ve dusey tasima sirasinda ve stoklamada, malzemelerin topraga,
kimyasal olarak aktif madde(yakit, asit vb.) tanklarinin yakinlarina ve saha igin
trafigi etkileyecek sekilde tagsinmasi ve stoklanmasi kabul edilmeyecektir.

Yapi gelikleri yatay ve dusey tagimalari sirasinda zarar gormemeleri ve guvenli
sekilde tasinmalar icin yeterli sayi ve 6zellikte halat, sapan ve kaldirma elemani
ile stoklanmalari i¢in hazirlanmis uygun boylarda kutuklerin sahada bulunmasi
saglanacaktir.

Tasima ve stoklama sirasinda boyalarda meydana gelecek uygunsuzluklar proje
takvimi igerisinde ilgili standartlara gére tamir edilecek ve bu is igin fazladan bir
bedel talep edilmeyecektir.

Yatay ve dusey tasmalarda, Ozellikle proje sahasi iginde, boru kanallari ve

koprtler, yeralti ve yer Ustl elektrik/kablo hatlari, boru képrileri ve galerileri ve
kaldirma sirasinda ving ayaklarinin basacagi betonarme yapilarin konum ve
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tasima kapasiteleri dikkate alinarak uygun destekleme, glglendirme vel/veya
metotlar ile iglili aktivieler gergeklestirilecektir.

6. 7 Ton ve uzeri kaldirmalar ve tasimalar icin ehliyetli personel bulundurulacak ve
operasyon/metot planlari kontrolére sunulacaktir.

1.11. Montaj ve montaj sahasi diizeni

1.Montaj sahasi toz, ¢akil, beton artigi, ahsap kalip malzemesi, yag gibi montaj
iglerinin yurutilmesini olumsuz etkileyecek maddelerden temizlenecek ve temiz
tutulacaktir.

2.Yatay ve dusey tasimalar, kaldirmalar sirasinda elektrik kablolarinin yik altinda
olmamasina boélgede caligsan personelin guvenligi saglanacaktir.

3.Montaj sirasinda iSG konusunda ehliyetli personel sahada ve goérevinin baginda
bulunacaktir.

4.Ekipmanlarin ve yapi celiklerinin montaji oncesinde beton zeminin ve beton
zemine gomulld mekanik baglanti elemanlarinin 6l¢t ve nitelik kontroll ve ingaat
ekibi ile kontrol edilerek montaj i¢in devralinacak ve raporlanacaktir.

5.Ekipmanlarin ve yapi c¢eliklerin montaji oncesinde montaja uygun olduklari, yatay
ve dusey tasimalarda ve stoklama sirasinda zarar gormedigdinin kontroll
yapilarak montaji yapilacaktir.

6.ilgili montaj alanlarinda, ankraj bulonlari betonarme imalatlar yapilirken konum ve
Olcu toleranslari iginde olup olmadigi kontrol edilecektir. Beton dokiimu dncesi ve
sonrasinda kontrol sorumlulugu ilgili montajin sorumlusuna aittir.

7.Ankraj bulonlari, beton dokimu oncesinde sabitlendikleri temellerde plastik yada
esdegder sert kiliflarla beton pargaciklarina karsi korunacaktir.

8.Montaj sirasinda kullanilacak gecici mesnet, destek ve diger gecici elemanlar
montajin saglamhgi ve guvenligi saglandiktan sonra ivedilikle sokulerek sahadan
cikarilacaktir.

9.Montaj sonrasi civata sikimi ve torklama islemleri ile koordineli olarak, proje
Olcllerine gore diklik, yatay dikey ve capraz mesafeler él¢llip projelere gore
raporlandiktan ve onay alindiktan sonra bir sonraki agamalara gegcilecektir.

10. Montaj kontroll icin gerekli ve gecerli kalibrasyona sahip, su terazisi, serit
metre ve elektronik dlcum cihazlari bakimlari ve kalibrasyonlari yapiimis sekilde
sahada bulundurulacaktir.

11. Kullaniimis ya da herhangi sebeple deforme olmus; civata, somun, ankraj
bulonu, rondela ya da herhangi bir mekanik birlesim elemani kullaniimayacak,
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torklanmis mekanik birlesim elemanlari karisikliga sebep vermemek igin stok ve
montaj sahasindan uzaklastirilacaktir.

Projelere ve uygulamalara gore montaj sonrasinda elektromekanik olarak bir
arada bulunmamasi gereken yuzeylere dikkat edilecektir.

Montaj oOncesinde; hizalama, taban plaka kotlarinin kontroli, montaj
yapilacak elemanlarin poz numaralarina gore ara stok sahasina alinmasi ve
uygun vyatay ve dusey tasimalarla montajinin yapilmasi Yuklenici
sorumlulugunda olup, bu sartnamede belirtiimeyen hususlar igin TS EN 1090-
2:2008+A1:2011’in glncel dagitiminin ilgili bolimleri ve genel teknik kurallar
temelinde Yuklenici sorumlulugundadir.

Kaynak dncesi, kaynak sonrasi ve montaj sonrasi muayeneler

Kaynak 6ncesi hammadde ve sarf malzemeleri, kaynak sonrasi kaynakli
birlesimler ve montaj sonrasi montaj projesi gereklilikleri TS EN 1090-
2:2008+A1:2011°de belirtilen standartlarca kontrol edilecektir.

Muayene Plani ve Muayene icin ehliyetli ve tecrubeli personel sahada
bulundurulacak, eger muayene isleri igin baska firmalara yaptirilacaksa bu
firmalar kontrol6riin onayina sunulacaktir.

Sicak sekil verilmis malzemeler (6zellikle dokim ve ddévme kireler vb.), ilgili
standartlara gore soduk ya da tavlanarak sekil verilmis malzemeler igin ylzey
catlak ve i¢ bosluk kontrolu yapilacaktir.

Kaynak muayeneleri icin ilgili standartlara gore sertifikalandiriimis “3.seviye”
uzmanlar yetkilendirilecektir.

Montaj sirasinda uygunsuzlugu belirlenen pargalarin revizyonu kontrolor onayi
ile yapilabilecektir. Bu pargalarin tekrar muayene edilmesi ve montajina onay
verilmesi gereklidir.

Yapilarin montaji sirasinda ve montajin tamamasin sonrasinda uygunsuzluklari
gideriimeyen yapilarin “tamami” uygunsuz sayilir ve hakedigse dahil edilmez.
Uygunsuzluklarin tamamlanmasini takiben ilk hakedise dahil edileceklerdir.

Muayene kapsamina montajin yapiimasi ic¢in kullanilacak ekipman ve vinglerde
dahil edilir. kontroldr uygun olmayan ekipman ve vinglerle montajin yapildigini ve
uygunsuzluklari tespit ettiinde montaji durdurma ve ekipmanlarini vinglerin
ivedilikle yenilenmesini, bakimlarinin yapiimasini isteme hakkini sakl tutar.

Galvaniz kaplama, boya, ve diger korozyon oOnleyici kaplama islemleri ilgili

standartlar geregi ISO 4624 Pull — off ve TS EN ISO 2409 Cross Cut yontemleri
ile test edilecektir.
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9. Montaj sirasinda zedelenen boyalarin tamirinin ilgili standartlar geregi yapilmasi
YUklenici kapsamindadir. Boya tamiri yapilmayan yapi ¢elikleri, montaji yapiimig
olsa bile teslim alinmayacaktir.

10.Her tirli muayene sonrasinda, teknik ve iSG kurallari geregi tekrarlanan
hatalarin tespiti sonrasinda YUklenici’nin bu hatalarin olusmasini 6nlemedigi,
Oonleyemedigi ya da onemsemedigi belirlendiginde, iglerin kalani Yuklenici nam-i
hesabina yaptirilacaktir.

1.13. Sertifikalar ve Kontroller

- Yapi celiklerini olusturan c¢elik malzemelerin, mekanik birlestirme elemanlarinin,
korozyon onlemede kullanilan malzemelerin (shot, grit, boya, asit), kaynak elektrotlari,
kaynak sonrasi iglem malzemeleri, tahribatsiz muayene malzemelerinin,

- Yuzey temizligi, kaplama ve/veya boyama, kaynak (WPS), isil islem ve tahribatsiz
muayene iglemlerinin

- Kaynak, Isil islem, tahribatsiz muayene ve iSG islemlerini uygulayan personelin Teknik
yeterliligi belirlenmis ve yenileme sureleri dahilinde gecerliligi olan sertifikalari, proje
baslangicinda onay i¢in sunulacaktir.

Kullanilacak tim c¢elik malzemelerin haddehane test raporlarinin bir suret asil kopyalari
imalat¢i adini ve yerini igeren bilgilerle birlikte Kontrollige sunulacaktir. Bu sertifikalar
testlerin imalatgi veya baska bir laboratuvar tarafindan gercgeklestirildigini ve malzemenin
kimyasal ve fiziksel yapisini belirtir nitelikte olacaktir.

Tum kaynak isleri vasifli kaynakgilar tarafindan yapilacak, yapilan is konusunda herhangi
bir suphe olusmasi durumunda yapilan kaynak yeniden teste tabi tutulacaktir.

Gerekli kontrollerden sonra eksik bulunan, yenilenmesi gerekli olan, yada yeterli
bulunmayan test ve sertifikasyon islemleri YUklenici sorumlulugundadir. Bu iglemlerin
yapilmasi igin gereken sure ek sure olarak ve bedel veriimeyecek oldugundan proje takvimi
ve butgesi icinde degerlendirilecektir.

Her uygulama sinifi i¢in belirtilmis sartlar (TS EN 1090-2:2008+A1:2011 Ek —A’ya
gore)

Maddeler | EXC1 | EXC2 | EXC3 | EXC4
4 — Qartnameler ve dokiimantasyon

4.2 — Yiiklenici’nin belgeleri

421 Kalite | Nr (sart yok) Evet Evet Evet
belgeleri
5 — Yapisal urlinler

5.2 — Tanimlama, muayene dokiimanlari ve izlenebilirlik

Muayene Bkz. Tablo 1 Bkz. Tablo 1 Bkz. Tablo 1 Bkz. Tablo 1

dokumanlari

izlenebilirlik Nr (sart yok) Evet (kismen) | Evet Evet (tamamen)
(tamamen)

isaretleme Nr Evet Evet Evet
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5.3 Yapisal gelik uriinleri

5.3.2 Kalinlik | A sinifi A sinifi A sinifi B sinifi
toleranslari
5.3.3 Yuzey | Duz — A2 sinift | Duz — A2 sinifi | Belirtiimesi Belirtiimesi
kosullar Uzun - C1sinifi | Uzun - C1 | halinde daha | halinde daha
sinifi kati sartlar kati sartlar
534 Ozel | Nr Nr Kaynaklanmig | Kaynaklanmis
nitelikler ha¢ seklindeki | hag  seklindeki
birlesimlerde birlesimlerde S1
S1 ic | ic sureksizlik
sureksizlik kalite sinifi
kalite sinifi
6 — Hazirlik ve imalat montaji
6.2 Tanimlama | Nr Nr Tamamlanmig | Tamamlanmis
elemanlar / | elemanlar /
Muayene Muayene
sertifikalar sertifikalari
6.4 Kesme
6.4.3 Termal | Onemli EN ISO 9013 | ENISO 9013 EN ISO 9013
kesme duzensizlik u = aralik 4 u = aralik 4 u = aralik 3
bulunmamalidir. | Rz5 = arallk 4 | Rz5 = aralik 4 Rz5 = aralik 3
Belirtiimis  ise, | Belirtilmis ise, | Belirtiimis ise, | Belirtiimis ise,
sertlik Tablo | sertlik  Tablo | sertlik Tablo | sertlik Tablo
10’a uygun | 10’a uygun | 10’a uygun | 10’a uygun
olmalidir olmalidir olmalidir olmalidir
6.5 Sekil verme
6.5.3 Alevle | Nr Nr Uygun Uygun prosedur
dogrultma prosedur geligtirilecektir
geligtirilecektir
6.6 Delik agma
6.6.3 Delik | Zimbalama Zimbalama Zimbalama + | Zimbalama +
delme raybalama raybalama
6.7 Kose | Nr Min. Yarigap 5 | Min. Yarigap 5 | Min. Yarigap 10
¢itkarma mm mm mm
(zimbalamaya
izin
verilmemektedir)
6.9 imalat | Cekme: Uzama | Cekme: Cekme: Uzama | Cekme: Uzama
montaji islevsel tolerans | Uzama islevsel islevsel tolerans
sinifi 1 islevsel tolerans sinifi 2 | sinifi 2
tolerans sinifi
1
7 — Kaynak igleri
7.1 Genel EN ISO 3834-4 | EN ISO 3834- | EN ISO 3834-2 | EN ISO 3834-2
3
7.4 Kaynak prosediirleri ve kaynak personelinin yeterliligi
7.4.1 Kaynak | Nr Bkz. Tablo 12 | Bkz. Tablo 12 | Bkz. Tablo 12
prosediirlerinin ve Tablo 13 ve Tablo 13 ve Tablo 13
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yeterliligi
7.4.2 Kaynakgilar: EN | Kaynakgilar: Kaynakgilar: Kaynakgilar: EN
Kaynakgilarin | 287-1 EN 287-1 EN 287-1 287-1
ve Operatorler: EN | Operatorler: Operatorler: EN | Operatorler: EN
operatorlerin 1418 EN 1418 1418 1418
yeterliligi
7.4.3 Kaynak | Nr Teknik bilgiler | Teknik bilgiler | Teknik  bilgiler
koordinasyonu Tablo 14 veya | Tablo 14 veya | Tablo 14 veya
15'e uygun | 15’e uygun | 15’e uygun
olacaktir olacaktir olacaktir
7.5.1 Birlesim | Nr Nr Onlretim Onlretim
yeri hazirhgi primerlere izin | primerlere izin
verilmemektedir | veriimemektedir
7.5.6 Gegici | Nr Nr Kullanim sekli | Kullanim  sekili
birlegimler belirtilecektir belirtilecektir
Kesme ve | Kesme ve
capak kirmaya | capak kirmaya
izin izin
verilmemektedir | verilmemektedir
7.5.7 Punto | Nr Yeterlige sahip | Yeterlie sahip | Yeterlige sahip
kaynagi kaynak kaynak kaynak
proseduru proseduru proseduru
7.5.9 Alin | Nr Belirtiimis ise, | Belirtiimis ise, | Belirtiimis ise,
kaynagi run on/run off | run on/run off | run on/run off
7.5.9.1 Genel parcalar parcalar parcalar
7.5.9.2 Tek Surekli  kalici | Surekli kalic
tarafli kaynaklar arka dolgu arka dolgu
7.5.17 Kaynak Kaynak Kaynak
uygulamasi capaginin ¢apaginin
alinmasi alinmasi
7.6 Kabul | EN ISO 5817 ENISO 5817 | ENISO 5817 EN ISO 5817
kriterleri Belirtiimis ise, D | Genel olarak C | B kalite | B+ kalite
kalite seviyesi kalite seviyesi | seviyesi seviyesi
9 — Saha montaiji
9.6 — Saha montaji ve santiyede galisma
9.6.3 Sahada | Nr Belgelenmis Belgelenmis Belgelenmis
tasima ve restorasyon restorasyon restorasyon
depolama proseduru proseduru proseduru
9.6.5.3 Nr Nr
Yerlesme ve
hizalama
12 — Muayene, test ve onarim
12.4.2 Kaynak sonrasi muayene
12.4.2.2 Gorsel Tahribatsiz Tahribatsiz Tahribatsiz test:
Muayene muayene test: Bkz. | test: Bkz. Tablo | Bkz. Tablo 24
kapsami Tablo 24 24
12.4.2.5 WPQ gerekili WPQ’ya gore
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Kaynaklarin degildir WPQ'ya gére | WPQ'ya gore
duzeltiimesi
12.4.4  Uretim | Nr Nr Belirtiimis ise Belirtiimis ise
testleri
12.5.2 Nr Asagida Asagida Asagida
Onyiiklemeli belirtilen belirtilen belirtilen sekilde
civatall sekilde sekilde
birlesimlerin
muayenesi
12.5.2.2 Sikma Sikma
oncesi Sikma Sikma yonteminin
yonteminin yonteminin kontrol edilmesi
12.5.2.3 Sikma kontrol kontrol edilmesi
sirasinda ve edilmesi 1.sitkma adimi
sonrasinda 1.stkma adimi | 2.sikma adimi
2.stkma adimi | 2.stkma adimi | Ardisik tip B
12.5.2.4  Tork Ardisik tip A Ardisik tip A
yontemi Kurulum lot yeri
Kurulum lot yeri | Stkma
Kurulum lot | Sikma prosedurinin
yeri prosedurdnin kontrolu (her
kontroli  (her | civata lotu igin)
2.silkma adimi | civata lotu igin) | 2.stkma adimi
12.5.2.5 Karma 2.stkma adimi
yontem 1.stkma adimi
1.stkma adimi isaretlemenin
isaretlemenin | muayenesi
isaretleme muayenesi 2.slkma adimi
muayenesi 2.sitkma adimi
2.silkma adimi
12.5.3.1  Sicak | Nr Halka testi Halka testi Halka testi
percinlerin Ardisik tip A Ardisik tip A Ardisik tip B
muayenesi, testi
ve onarimi
12.7.3.1 Nr Nr Olguimiin kaydi | Olgimiin kaydi
Baglant
noktalarinin
geometrik
konumlarinin
Olcimu

16/17




KONYA GIDA VE TARIM UNIVERSITESI
YENi KAMPUS BiNALARI I. ETAP INSAATI
YAPISAL GELIK iSLERI YAPIM iSi
TEKNIK SARTNAMESI

1.14. Celik Yangin Merdiveninde Uygulanacak Yangin Boyasi

MALZEMELER

A. Yangin durdurucu boya alti epoksi astar- minimum 75 ym (Penguard Express ZP veya
Isveren’in onaylayacagi muadili)

B. Yangin durdurucu su bazli, sisebilen kaplama tipi boyalar — film kalinli§i yangin
dayanimina gore belirlenecek (Steelmaster 60 WB veya muadili)

C. Son kat boya — minimum 50 um (Waterfine Topcoat veya isveren’in onaylayacagi
muadili) (Son kat boya olarak yangin durdurucu boya ile uyumlu bir boya segilecektir.

UYGULAMA

e Bir celikte uygulanacak boya hesabi, aleve temas edecek yuzeylerin expertizlerce tespiti
ve kesit olgulerinin hesaplanmasiyla bulunacaktir.

¢ Yapilan hesaplamalar sonucu gikan degerlere gore tasiyici geliklerde uygulanacak boya
miktarlari da belli olduktan sonra; gelik Uretimi sirasinda uygulanmis olan astar
kalinhiklari mevcut geligin ¢esitli mesafelerinden ve ¢ok noktadan alinan 6l¢gim
degerlerinin sapma ortalamasi alinarak tespit

e edilecektir.

e Olciimden sonra tozsuz ve kuru olan astar (Penguard express veya Isveren’in
onaylayacagi muadili) ylzeyine airles ile tespit edilecek mikronda yangin geciktirici boya
(Steelmaster 60 WB veya Isveren’in onaylayacagi muadili) uygulamasi yapilacaktir.
Yangin geciktirici boyalar Uzerine yangin durdurucu boya ile uyumlu son kat boya
(Waterfine Topcoat veya Isveren’in onaylayaca@i muadili) uygulanacaktir.

e Bu boyalarin yogunlugu fazla oldugu igin uygulamadan dnce ¢ok iyi karigtiriimali,
gerekirse el mikseri kullaniimalidir.

Kullanilabilecek ekipman dzellikleri;
Hidrolik basing: Minimum 20mpa
Meme: 0.43-0.53 mm

Filtre: 30’luk

¢ Uygulama sirasinda yas boya kalinligi (WFT) élgiim taragi ile operator tarafindan
devamli kontrol edilmelidir.

e ilk uygulamadan 12 saat sonra tekrar boyanan celikler dijital mikro metre ile digllerek
sapma ortalamalari alinmalidir, dislk olan yerler yeniden boyanmaldir. Ozellikle kenar
ve keskin koselerin iyi boyanmasina dikkat edilmelidir. Son élgtimlerden sonra 6lgu
raporlari hazirlanarak igveren temsilcisine verilmelidir.

IC HAVA KALITESI

VOC: Yangin geciktirici boyalarda uygulanabilecek maksimum VOC (Ugucu Organik
Bilesikler) miktar1 01 81 13 Surdurulebilir Tasarim Gereklilikleri sartnamesinde belirtilen
standart ve limitlerde olacaktir. Sifir VOC igerikli Grtnler tercih edilecektir. YUklenici
kullanacagi arandeki VOC igerigi ile ilgili dokimanlari igsveren temsilcisine sunacaktir.

17/17



