TARIM ISLETMELERI GENEL MUDURLUGU
ANADOLU TARIM iSLETMESI MUDURLUGU DERIN KUYU iLE SIGIRCILIK VE
ATCILIK SU DEPOSU ARASI ICME VE KULLANMA SUYU ILETiM HATTI
TESIS EDILMESI YAPIM iSINE AiT
‘ TEKNIK SARTNAME

1. KONU VE KAPSAM:

1.1. Bu teknik sartname; Anadolu Tarim Isletmesi Miidiirliigiinde Derin Kuyu ile Sigircihik ve
Atgilik Su Deposu Arasi Igme ve Kullanma Suyu [letim Hatti Tesis Edilmesi Yapim Isi’ne ait olup,
idari sartname ve sdzlesme ile bir biitiinliik arz eder.

1.2. Bu sartnamede;

Tarim Isletmeleri Genel Miidiirliigii : TIGEM

Anadolu Tarmm Isletmesi Miidiirliigii : ISLETME/IDARE
Teklif verecek olanlar : ISTEKLI

Ihaleyi kazanan istekli : YUKLENICI
Isale Hatti Tesisi : MALZEME

olarak adlandirilmistir.

2. GENEL SARTLAR:

2.1. Istekliler, su iletim hatti tesis edilmesi isine iliskin tekliflerini, ihale dosyasinda belirtilen,
asagida ana ve alt i kalemleri ve Cetvel:1> de mahal listesinde belirtilen tiim kalemleri icerecek
sekilde anahtar teslimi gotiirii bedel tizerinden vereceklerdir. Thale sonucu ihaleyi kazanan istekli ile
teklif edilen toplam bedeli de igerecek sekilde anahtar teslimi gotiiri bedel sozlesmesi
imzalanacaktir,

2.1.1. Dalgig elektromotopomp ve aksaminin temini, montaj1 ve isletmeye alma.

2.1.2. Kuyu ile su deposu aras1 koordinatli olarak projede verilen uzunluklar dahilinde su iletim
hatt1 ana boru ve pargalari, pargalarinin temini, montaji ve isletmeye alma.

2.2. Ekli haritada; yerleri belirtilen derin kuyudan ve su deposundan su alinarak hayvancilik
tesisindeki ve atgilik tesislerinde bulunan su depolarina iletim hatt ve sanat yapilari yapilacaktir.

2.3. Su iletim hatti malzemelerine ait: katalog, kullamm kilavuzu, test raporlari, kumanda ve
otomasyon panolarina ait belgeler sézlesmeden sonra, marka onayinda yiiklenici tarafindan
sunulacaktir.

2.4. Yiklenici, marka onayma sundugu malzemeden farkli tip ve markada malzeme
vermeyecektir.

2.5. Satin alinacak malzemeler tamamen yeni olacak, ezik, catlak, kirik, malzeme ve imalat
hatasi vb. noksanliklar1 bulunmayacaktir.

2.6. Yiiklenici, marka onay1 agamasinda sundugu malzeme gruplari (su iletim hatt1, vanalar vb.)
i¢in birden fazla iiretici firmanin iiriiniinii verebilecektir. Yiiklenici, marka onay1 aldig1 firmalarin
tiriintine bagl kalacaktir.

2.7. Malzemelerin, teslim edildigi isletmede, yetkililerin gosterdigi yere, aragtan indirilmesi ve
istif edilmesi ile tesislerin monte edilerek galisir vaziyette teslim edilmesine kadar gegen siire
igerisindeki her tiirlii saha i¢i ve dis1 nakliyeleri ile malzemelerin korunmas yiikleniciye aittir.

2.8. Thale konusu malzemeler, CE veya TSE veya TSEK veya kendi iilkesinin uluslararasi
kabul gérmiis kalite standartlarina uygun olacaktir.

2.9. Yiklenici isin bitiminde is yerindeki artik malzemeyi is yerinden uzaklastiracaktir. Toprak
y1ginlarini arazi meyiline bagh olarak tesviye edecek veya kontroliin gOsterecegi yere nakledecektir.
Bu isler igin yiikleniciye ayrica bir bedel 6denmeyecektir.

2.10. Ekte projeleri verilen yapilari (vana odasi, derin kuyu baglantisi, depo baglantilar1)
projelerine uygun yapilacaktir.
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2.11. Tiim baglantilar teknigine uygun olarak yapilacaktir. Iletim hatlar1 alin kaynag veya
elektrofiizyon manson, diger tiim metal baglantilar ise g¢elik flanglarla yapilacaktir. Toprak {istii
metal boru ve aksami bir kat astar boya ve galvaniz rengi son kat boya yapilacaktir.

2.12. Su kontrol elemani ve kapama elemaninda kullanilacak;
civata/vida/saplama/somun/rondela malzemesi,

Tim civata/vida/saplamalar, ovalama yontemi ile TS EN ISO 3506-1 standardina gore
paslanmaz ¢elik malzemeden en az "A2-70" mukavemet sinifinda,

Tiim somunlar TS EN ISO 3506-2 standardina gére paslanmaz ¢elik malzemeden en az "A4-
80" mukavemet sinifinda,

Tiim rondelalar TS 79-21 EN ISO 7089 standardina gire paslanmaz ¢elik malzemeden en az
"A2-70" mukavemet sinifinda iiretilecektir.

2.13. Bir su kontrol elemanin1 diger su kontrol elemanina veya boru hattina baglayan flansin
baglanti civatalari, somunlari ve rondelalari; TS, EN, ISO standartlarina uygun olarak gelik
malzemeden 8.8 mukavemet sinifinda tiretilecek, TS 5479 EN ISO 4042 standardina gore elektroliz
yoluyla galvaniz kaplanacaktir.

2.14. Projede kullamlacak olan malzemelerin mahal cetveli, pursantaj cetveli, yerlesim
krokisi veya proje detay baglant1 ¢izimlerinden herhangi birisinde olmasi uygulamanin yapilmasi
i¢in yeterli olacaktir.

3. TEKNIK SARTLAR:

3.1. lletim hatt1 boru ve pargalar (Ek:1)

3.2. Flangh Cekvalfler (Ek:2)

3.3. Elastomer Yatakl Siirgiilii Vanalar (Ek:3)

3.4. Debi Kontrol Vanasi (Ek:4)

3.5. Hidrofor Pompa (Ek:5)

3.6. Baglant1 Detay1 Cizimleri PDF (Ek:6,7,8,9,10,11)
3.7. Baglant1 Detay: Cizimleri DWG (Ek:12)

3.8. Vaziyet Plam1 DWG (Ek:13)

3.9. Vaziyet Plan1 KMZ (Ek:14)

3.10. Baglant1 Noktalar1 Gorselleri (Ek:15)

4. MUAYENE VE TESLIiM SEKLI:

4.1. igme ve Kullanma Suyu Iletim Hattinda kullamlacak imalati tamamlanan malzemelerin
6n muayeneleri, TIGEM’in tayin edecegi gorevliler tarafindan fabrikada veya TIGEM’in uygun
gorecegi yerde, malzemelerin muayene ve teslimi ise Anadolu Tarim Isletmesi Miidiirliigii
(Mahmudiye / ESKISEHIR) adresinde yapilacaktur.

4.2. Tesiste kullanilacak biitin malzemeler TSE nin éngérdiigii muayene ve deneylerden
gegirildikten sonra kabul veya reddedilecektir. Muayene, deney ve test i¢in alinan numunelerin
yerine licretsiz olarak yenileri verilecektir.

4.3. Tekliflerde verilen malzemelerin verilen kaliteye, test raporlarina, teknik sartname ve
sozlesmedeki hususlara uygunlugunun tahkiki igin; muayene ile ilgili gérevli kimseler, teslim
alacaklar malzemeleri diledikleri akredite kuruluslarda test ve muayene ettirme hakkina sahiptirler.
Siparis 6ncesi veya sonrasi tiim test ve laboratuvar analiz masraflan yiikleniciye aittir.

4.4. TIGEM, i¢me ve Kullanma Suyu Iletim Hattinin tesis edilmesi montajinin
tamamlandiktan sonra, performans gerekliliklerini saglayip saglamadigim kontrol edecektir.

5. GARANTI:

5.1. Istekliler, teklif ettikleri tiim malzeme gruplarinin (fletim hatti ve aksamu, stirglilii
vanalar, ¢ekvalf, flatorlii vanalar) imalat ve montaj ile projeleme, tesis dizayninin yeterli olmamasi,




koruyucu onlemlerin alinmamasi gibi hatalardan dolayi dogabilecek arizalar i¢in monte edilip
calistinlmaya baslandig1 tarihten itibaren, en az 2 (iki) yil siireyle garanti vereceklerini
belirteceklerdir. Istekli, garanti siiresini agik olarak belirtmedigi takdirde bu sire, istekli tarafindan
2 (iki) y1l olarak kabul edilmis sayilacaktir.

5.2. Garanti siiresi igerisinde kullanimlar esnasinda, istenenden diigiik evsaf ve performans
gosteren (malzeme, iscilik, proje, imalat, dizayn, koruyucu 6nlem, vb. hatalardan dolay1) veya
vazife goremez hale gelen malzemeler, yiiklenici tarafindan bu hususun kendisine teblig tarihinden
itibaren en ge¢ 3 (Ug) isgiinii iginde arizali pargalari yenileri ile degistirilmek (TIGEM’ce uygun

goriilmek sartiyla kismen yenilestirmek, tamir edilmek vb.) suretiyle teknik sartnameye uygun hale
getirilecektir.

5.3 Igme ve Kullanma Suyu Iletim Hattindaki malzemelerin garanti siiresince ayni yerden
ariza yapmasi halinde yiiklenici daha 6nce yapilan tamiratin teknigine uygun olmadigini ve yeni

arizanin bu sebepten ileri geldigini iddia edemez ve garanti siiresince sorumluluktan kagamaz.
Kabule mecburdur.



Cetvel:

. ANADOLU TiM. SIGIRCILIK VE ATCILIK TESISLERI iCME VE
L e KULLANMA SUYU ILETiM HATTI MALZEME LiSTESI
SIGI:I Poz No imalatin Cinsi Birimi
1 HIDROFOR POMPA TEMIiNi MONTAJI ISLETMEYE ALMA
iki Pompah Diisey Milli Santiriij Pompali Tam Otomatik Paket Pompa
1 B 25.160.2201 | Grubu (Her Bir Pompanin Debisi: 10 m*h, Manometrik Basma Yiiksekligi: ad
33 mSS) temini montaji ve isletmeye alma
Iki Pompali Diigey Milli Santiriij Pompali Tam Otomatik Paket Pompa
1.2 25.160.2203 | Grubu (Her Bir Pompanin Debisi: 12 m*h, Manometrik Basma Yiiksekligi: ad
50 mSS) temini montaji ve isletmeye alma
5 PE100 BORU VE BAGLANTI PARCALARININ TEMINi
MONTAJI VE ISLETMEYE ALMA
21 @140 PE100 PN10 Boru temini montaj1 ve igletmeye alma m
2.2 | 25.305.7104/C | @63 PE100 PN10 Boru temini montaj1 ve isletmeye alma m
23 45.523.2104 |©63 PE100 Flans Adaptérii temini montaji ve isletmeye alma ad
24 43.523.2110 |©@160 PE100 Flang Adaptérii temini montaji ve isletmeye alma ad
2.5 43.523.2109 [©140 PE100 Flang Adaptérii temini montaji isletmeye alma ad
2.6 | 43.523.1602 |©50 PE100 EF Dirsek 90° temini montaji igletmeye alma ad
2.7 @63 PE100 EF Dirsek 90° temini montaji isletmeye alma ad
2.8 ?63-50 PE100 Inegal EF Te temini montajt isletmeye alma ad
2.9 ©63-50 PE100 EF Rediiksiyon temini montaj1 isletmeye alma ad
2.10 050 Kaplin Disi Dirsek (@50-2") temini montaji isletmeye alma ad
2.11 | 43.523.4245 |©160-140 PE100 Inegal Te temini montaj1 ve igletmeye alma ad
2.12 | 43.523.3909 |@140 PE100 Esit Te temini montaji ve isletmeye alma ad
2.13 | 43.523.1614 |©@140 PE100 Dirsek 90° temini montaji isletmeye alma ad
2.14 | 43.523.1613 |@140 PE100 Dirsek 45° temini montaji isletmeye alma ad
3 VANA GRUBU TEMINI MONTAJI VE iISLETMEYE ALMA
3.1 | 25.320.2507 |2"2" PN 25 Kiiresel Vana temini montaji isletmeye alma ad
32 | 253209201 Sfli)a(Z") Seviye Kontrol Vanas (Flatérlii) temini montaji isletmeye i
3.3 25.320.9204 grllilaS (5") Seviye kontrol Vanasi (Flatérlii) temini montaj1 isletmeye il
34 aQJhlélS (5") Debi Kontrol Vanas (15 L/s) temini montaji isletmeye ail
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3.5 25.320.1306 |@125 (5") Siirgiilii Vana temini montaj1 isletmeye alma ad
3.6 25.320.1307 |@150(6") Siirgiilii Vana temini montaj: isletmeye alma ad
3.7 | 43.571.1706 (@125 5" Calpara Cekvalf temini montaj1 isletmeye alma ad
4 GALVANIZLi DEMiR BORU VE EK PARCALARININ
TEMINI MONTAJI VE iSLETMEYE ALMA
4.1 | 25.300.1406/B |2" Galvanizli Demir Boru temini montaj1 isletmeye alma m
4.2 |25.300.1407/A |2 1/2" Galvaniz Demir Boru temini montaji isletmeye alma m
4.3 |25.300.1410/D | 5" Galvanizli Demir Boru temini montaji isletmeye alma m
4.4 5" Galvanizli Demir Patent Dirsek ad
4.5 2 1/2" Galvaniz Esit Te temini, montaji, isletmeye alma ad
4.6 | 43.507.1052 |@65 Celik Flans civatalar1 dahil temini montaj1 isletmeye alma ad
4.7 43.507.1055 | @125 5" Celik Flans civatalar1 dahil temini montaj: isletmeye alma ad
4.8 43.507.1056 |©150 6" Celik Flang civatalar1 dahil temini montaj1 isletmeye alma ad
5 BETONARME VANA ODASI TEMINi MONTAJI VE
ISLETMEYE ALMA
Betonarme Vana Odasi (I¢ 6lgiileri 2x2x1,5m 20 ¢cm duvar kalinlig)
5.1 lizeri et kalinlig1 en 2 mm sacdan yapilmis ¢ift kanatli menteseli ad
kilitlenebilir kapakli
6 KAZI VE DOLGU
6.1 151201101 |Makine Ile Her Derinlik Ve Her Genislikte Yumusak Ve Sert Toprak o
Kazilmasi (Derin Kaz1) (0,50 m genislik, 1,20 m derinlik)
62 | 151201107 |Makine Ile Her Derinlik Ve Her Genislikte Yumusak Ve Sert Toprak i
Kazilmasi (Derin Kaz1) (0,40 m genislik, 1,00 m derinlik)
6.3 Kazilan Malzemenin Makine Ile Tekrar Kanala Doldurularak m?

Sikistirilmas: Ve Tesviye Edilmesi




EK: 1

ILETIM HATTI ANA BORU ILE PARCALARININ MONTAJINA AiT
TEKNIK SARTLAR

1. GENEL dam
HDPE boru ve 6zel pargalarinin imalati ve tesisi ile ilgili teknik &zelliklerin kontrol ve
muayene yontemleri ve kabul sartlar1 belirlenmektedir.

1.1 HDPE boru iireticisi i¢in gerekli olan asgari sartlar

Tirk Standartlani Enstitiistinden alinmug, temin edilecek boru ¢ap ve simifini kapsayan
gegerli TS EN 12201-2 / Mart 2024 / TS EN 12201-3 / Mart 2024 Standart Uygunluk Belgesine
sahip olacaktir.

> Akredite Kurumlar tarafindan verilmis, ISO 9001 Kalite Yonetim Sistemi, ISO
14001 Cevre Kalite Yonetim Sistemi, TS 45001 Is Saghigi ve Giivenligi Yonetim Sistemi
belgelerine sahip olacaktir,

1.2.  HDPE boru dzel pare¢asi iireticisi icin gerekli olan asgari sartlar

> Tirk Standartlari Enstitlisinden alinmus, temin edilecek 6zel parga ¢ap ve sinifim
kapsayan gegerli TS EN 12201-2, 3 Standart Uygunluk Belgesine sahip olacaktir.

> Akredite Kurumlar tarafindan verilmis, ISO 9001 Kalite Yonetim Sistemi, ISO
14001 Cevre Kalite Yonetim Sistemi, ¢cok eski bi standart ISO 45001 Is Saghig ve Giivenligi
Yonetim Sistemi belgelerine sahip olacaktr.

Cesitli standartlar ve bu sartnamede verilen esaslar arasinda geliski olmasi halinde TIGEM,
hangi esasin 6ncelikle tatbik edilecegine karar vermekte serbesttir.

Boru ve 6zel parga iireticilerinin geriye dogru izlenebilirligi olacaktir. Bu izlenebilirlik
hammadde parti numarasi, hammadde giris kalite kontrol dokiiman, iiretim kayitlar1 (is emri,
liretim, kalite kontrol agamalari, tiretim makinesi, iiretim tarihi vb.) ve test kayitlarini igeren bir
siire¢ olacaktir.

Borularin ve 6zel pargalarinin ilgili standartlara ve sartnameye uygunlugunu gdsteren
dokiiman ve kataloglar muayene ile ilgili gérevliye verilecektir.

2. HDPE BORU ve OZEL PARCALARININ OZELLIKLERI

HDPE boru ve 6zel pargalar1 PE100 olacak, yavas ve hizl catlak ilerlemelerine karsi direnci
yiiksek olacaktir.

Boru 6zel pargalari, asgari sartlarda borularin fiziksel, kimyasal ve mekanik &zelliklerine
sahip olacaktir.

Uretici, imalatim yaptigi borularin/ozel pargalarin tiim &lgiilerini ve teknik resimlerini
verecektir.

Borular en az 12 metre uzunlugunda olacak, @ 110 ve daha biiyiik ¢aplarda kangal halinde
boru kullanilmayacaktir.

2.1 Fiziksel Ozellikler

HDPE borular ve 6zel pargalar1; dig darbelere ve kog darbesine dayanikly, i¢ ve dis yiizeyi
pirtizsiiz ve diizgiin, esnek, ¢atlama ve darbe direnci yiiksek, toprak altinda asgari 50 yil dmiirlii
olacaktir,

Boru ve 6zel pargalar, herhangi bir biiyiite¢ kullanilmadan ¢iplak gozle muayene
edildiginde; i¢ ve dis yiizeyleri diizgiin olacak ve herhangi bir gukur, ¢atlak, bosluk, derin ¢izik, iz
veya borunun bu standarda uygunluguna engel olusturacak benzeri diger yiizey kusurlar
bulunmayacaktir. Boru uglari, boru eksenine dik olarak ve diizgiin kesilecektir.

Boru ve 6zel pargalarin rengi siyah olacak ve gozle kontrol edildiginde gévdenin her yerinde
renk ve goriiniim homojen olacaktir. Borularin iizerinde mavi gizgiler bulunacaktir. Cizgiler iiretim
asamasinda yapilacaktir. Sonradan yapilan boyama veya isaretlemeler kabul edilmeyecektir.

Borularin ortalama dis gaplari, ovallik, et kalinligs ve diger ozellikleri TS EN 12201-2
standardina uygun olacaktir. Cap ve ovallik, HDPE boru boyunca ayni olacaktir.
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Boru 6zel pargalarinin 6l¢ii ve toleranslart TS EN 12201-3 + A1 Mart 2024 standardina
uygun olacaktir.

2.2 Kimyasal Ozellikler

HDPE boru ve 6zel pargalari; UV dayanimi yiiksek, agik havada depolandiginda standart
ozelliklerini koruyan, toprak alkali metallere kars: yiiksek direngli, kimyasal direnci yiiksek, toprak
altinda nemden etkilenmeyecek, korozyona ve basmnca karsi direngli, hijyenik ve toksikolojik
bakimdan Saglik Bakanlig1 Gida Maddeleri Tiiziigii'ne uygun olacaktir.

2.3 Hammadde

Boru ve &zel pargalarin imalatinda kullanilacak hammadde orijinal siyah renkli ekstriizyona,
enjeksiyon ekleme pargasi igin enjeksiyona hazir graniil sekilde olacak, sonradan karbon siyahi
ilavesi yapilmayacaktir. Uretimde hurda malzeme kullanmilmayacaktir. Hammadde antioksidanlar,
UV stabilizatorii disinda katki ihtiva etmeyecektir.

Hammaddenin &l¢li ve toleranslar1 TS EN 12201-1 + Al Mart 2024 standardina uygun
olacaktir.

Karbon siyahi igerigi kiitlece %2 - 2,5 arasinda, karbon siyah1 dagilim derecesinin aritmetik
ortalamasi en fazla 3,0, kiil miktar: kiitlece en fazla % 0,1 olacaktir.

Eriyik Akig Hizi, MFR degeri 190 © C’de 5 kg kiitle altinda 0,20 ~ 1.35 gr/10 dk, MFR
testleri hammadde ve boru igin ayr ayn yapilacak ve iki sonug arasindaki fark hammaddeye gére
en fazla + %20 olacaktir.

Oksidasyon indiiksiyon siiresi (OIT) 200 °C’de en az 20 dakika olacaktir.

Kopma uzamasi en az % 350 olacaktir.

Hammaddenin yogunlugu en az 950 kg/m?, TS EN ISO 12162’a gore 20 °C’de 50 yil
sonunda MRS degeri en az 10 MPa olacaktir.

Uretici kullanacagi hammaddenin kaynagini ve tiim 6zelliklerini belirten bilgi ve belgeleri
kayit altinda tutacak talep edilmesi halinde Idareye sunacaktir.

Boru ve 6zel parga iireticisi hammadde iiretmeyecektir.

Hammadde, PE 100 Plus Association iiyesi olan firmalardan alinacak, en az iki reaktérden
geemis ve ISO 9080 analiz sertifikasina sahip olacaktir. Sertifika tizerinde yogunluk, eriyik akis hiz
(MFR), karbon siyahi miktar1 ve oksidasyon indiiksiyon siiresi (OIT) degerleri belirtilecektir.
Uluslararasi kabul goren akreditasyon kurumu tarafindan EN ISO/IEC 17025 gore akredite olmusg
deney laboratuvarlarinin birinden test raporuna sahip olacaktir. Bu belgeler muayene heyetlerince
olusturulacak tutanaklarin ekinde yer alacaktir.

Idare, her asamada iiretimi kontrol edebilecegi gibi gerekli gordiigiinde hammadde iizerinde
numune deneylerini yeniden yaptirabilecektir.

2.4 Anma Basin¢lan

Borunun Anma Basinci, {iretici tarafindan 20° C'de elli yillik kullanim émrii baz alinarak
hesaplanan maksimum isletme basinci seviyesidir.

HDPE boru ve 6zel pargasi anma basinci en az 10 bar olacaktir.

HDPE borular asagidaki anma basinglarinda siniflandirilacaktir:
PN (bar); 6 - 10

TS EN 12201-2’ye gére MRS Sinifi verilmis malzemenin 20° C'de PN, S ve SDR degerleri
arasindaki baglantilar

Cizelge — 1: HDPE Boru Cesitleri

SDR  (Standart | S PE 100
Boyut Orani) (Boru Serisi) (PN, Bar)
17 12,5 10




2.5 Ozel Parcalar

HDPE Boru Ozel (Ekleme) Pargalar1 asagidaki gibidir:

Dirsek: Boru hattinin dogrultusunu degistirmek i¢in kullanilan pargadir.

Rediiksiyon: Boru ¢apmin daraltilmasi veya genisletilmesi i¢in kullanilan baglanti
pargasidir.

T-Pargas1 / Inegal T-Pargasi: Boru hattini kollara ayirmak igin kullamlan baglant: pargasidir.

Elektrofiizyon semer: Boru hattin1 kollara ayirmak i¢in kullanilan pargadir.

Elektrofiizyon mangon: ki ayri boru pargasini veya boru ile 6zel pargay1 veya ézel parga ile

ozel pargay1 birlestirmek i¢in kullanilan pargadir.

Flans Adaptorii: Farkli cins borularin flansla birbirine baglanmas igin gereken parcadir.

Ogzel pargalar tizerinde birlestirme yontemi ve gerekli teknik degerler belirtilecektir.

Flang adaptérlerinde kullanilacak gelik flanslar korozyona karsi PN10 standartinda celik
olacaktir. Celik flanslar, su hatlarinda kullamlacak sfero dokiim vanalarin flanslarina uygun basing
siifinda ve uygun civata delikli olarak teslim edilecektir.

Ozel pargalarm iiretiminde patlatma ve konfeksiyon yontemleri kullanilmayacaktir.

HDPE 6zel pargalar sadece enjeksiyon yontemi ile iiretilecek olup zel parganin i¢ capi ve basing
sinifi, boru i¢ ¢ap1 ve basing sinifi ile ayn1 olacaktir.

3. HDPE BORULARIN GENEL TESLIiM SARTLARI

3.1 Boru ve Ozel Parcalarinin Isaretlenmesi

Biitiin borularin {izerine Tarim Isletmeleri Genel Miidiirliigii (TIGEM), standart numarast,
tretici adi, boru gap1, basing sinifi, SDR degeri, malzeme cinsi, imalat tarihi, hammadde tireticisinin
ismi ve lot numaralari ile boru sicil numaras: bilgileri yazilacaktir.

Bu isaretlemeler, her boruda en az iki defa olmak iizere silinmez ve en az bir metre
uzakhiktan ¢iplak gdzle kolayhikla okunabilecek sekilde diizgiin olarak iiretim asamasinda
yapilacaktir. Normal depolama sartlari, hava sartlari, doseme ve kullamm islemleri, isaretlerin
okunabilirligine etki etmeyecektir. Isaretler, gatlamanin baglamasina veya benzeri hasara neden
olmayacaktir.

[saretleme bask ile yapildiginda kullanilan renk, borunun ana renginden farkli olacaktur.

Boru 6zel pargalarinin iizerinde ise, silinmeyecek sekilde tretici adi, SDR degeri,
hammadde smifi (PE100), iiretim tarihi ile 6zel parga sicil numaras: yazilacaktir.

Elektrofiizyon kaynak ile birlestirme islemi yapilacak iirtinler i¢in ise ayrica barkod etiketi
ve barkod tizerinde kaynak parametreleri bulunacaktir.

3.2 Muayene ve Deney Esaslan

Idare, yiiklenici ve iiretici temsilcisi ile birlikte Anadolu Tarim Isletmesi Miidiirliigiinde, TS
EN 12201-1+A1, TS EN 12201-2+A1 ve 6zel pargalari icin TS EN 12201-3+A1°de belirtilen ve
ilave olarak TIGEM’in gérevli kisileri tarafindan istenen her deney i¢in numune alarak; TIGEM’in
uygun gorecegi TS EN ISO/IEC 17025 kapsaminda TURKAK tarafindan ilgili alanda akredite
edilmis laboratuvarlara géndererek sartnamede belirtilen teknik 6zelliklere gore deney yaptiracaktir.

Bu durum tutanak altina alinacak tutanakta boru/ozel parganin sicil numarasi bilgileri de

olacaktir. Deneyler i¢in numune sayis, ¢ap ve basing sinifindan bagimsiz olarak toplam boru/czel
parca sayisina gére Cizelge 2°den belirlenecektir.

Cizelge 2. Numune sayisi

Boru Sayisi veya Ozel Parca Adedi | Numune Sayisi

<250

251 -500

501 -1.250

1.251 -2.500
2.501 - 5.000

5.001 — 10.000

>10.000
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Ureticiden alinan hammadde numuneleri kapali, isaretli ve agilmayacak sekilde muhafaza
iginde Yiiklenici tarafindan Idareye teslim edilecek, boru ve 6zel par¢ca numuneleri ile birlikte
isaretli olarak Idare tarafindan laboratuvara gonderilecektir.

Cizelge-2’ye gore belirlenen her bir numune iizerinde Cizelge-3’deki biitiin deneyler
yaptirilacaktir.

Cizelge 3. Boru/Ozel Par¢a ve Hammadde I¢in Yapilacak Deneyler

IS\;(r)a Deney Adi Deney Yontemi Aranan Sartlar
Borular, herhangi bir  biiyiiteg
kullanilmadan ¢iplak gozle muayene
1 Gozle Muayene TS EN 12201-2+A1 edildiginde, i¢ ve dis yiizeyleri diizgiin
olacak, herhangi bir gukur, gatlak vb.
digeryiizey kusurlar1 bulunmayacaktir.
L TS EN 12201-2 Cizelge-2’ye uygun
2 Et Kalinhig1 TS EN ISO 3126 Sincoktic
TS EN 12201-2 Cizelge-1’e uygun
3 D1s Cap TS EN ISO 3126 Mocrlis
3 TS EN 12201-2 Cizelge-1’e uygun
- Ovallik TS EN ISO 3126 dlssslhr.
5 Yogunluk TS EN ISO 1183-1 =930 mg/m3 (23°C)
. . % 2 < (kiitlece %) <% 2.5
6 Karbon Siyah1 Miktar ISO 6964 Kl miktar < % 0,1 (kiitlece)
7 Karbon Siyah1 Dagilimi TS ISO 18553 <3,0 Al, A2, A3 veya B
8 Ugucu Madde Miktari EN 12099 <350 mg/kg
Oksidasyon  Indiiksiyon | TS EN 728, -
? | Stresi (OIT) TS ENISO L1357 | =20 BR00C, 1522 mg)
0,20 g/10 dk < MFR (190°C, 5 kg yiik
Kiiresel Eriyik Akis Hiza altinda) < 1,35 g/10 dk
W (MFR) 12 ENTI0 1133 (Hammadde-boru MFR degeri arasindaki
fark maksimum + %20
= % 350 (ekstansometre ile dlgiilecektir)
11 Kopma Uzamasi EN ISO 6259-3 Tek parga halinde, liflenme veya
yapraklanma olmadan kopacaktir,
80°C, 5,4 MPa yiik, 165 saat veya
12 Hidrostatik Basing BN 15011671 20°C, 12 MPa yiik, 100 saat sonunda
ENISO 1167-2 :
hasar meydana gelmeyecektir.

Hammadde i¢in Cizelge 3’deki deneylerden sadece 5, 6, 7, 8, 9 ve 10 sira numarali deneyler
yapilacaktir.

Deney sonuglar1 Cizelge 3’e uygun olmayan borw/6zel par¢anin tiimii reddedilecek ve bu
malzeme yiiklenici tarafindan bedelsiz olarak araziden uzaklagtirilacaktir. Bu durumun
sonuglarindan yiiklenici sorumlu olacaktir,

Hammaddeye ait hijyen raporu, TS EN 12201-1+A1’¢ uygunluk sertifikasi/raporlan, ISO
9080 analiz raporu, iireticinin TSE ve ISO belgeleri, hammadde tireticisinin ISO belgesi, boru
imalateisinin hammaddeyi aldug iireticiye yaptigi 5deme belgesi eklenecektir.

Bu Sartnamede belirtilen deneylerin yapilmas: igin gereken her tiirlii nakliye, rapor ve deney
licretleri yiikleniciye aittir.

Muayeneye tabi tutulan malzemeye bakildiginda yapist homojen, i¢/dis yiizeyleri diizgiin ve
temiz olacak, dalgalanma, catlak, kabarcik, eziklik, capak, yabanci madde vb. kusurlar
bulunmayacaktir. Renk, matlik vb. fiziksel 6zellikler bakimindan farklilik gostermeyecektir.
Uriinlin yiizeyindeki siireksizlikler, yapisal bozukluklar, yiizey durumu gibi kaliteyi etkileyen
parametreler biiyiiteg gibi optik bir yardime: kullanmaksizin ¢iplak gozle muayene edilecektir.
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Et kalinhg, kalibrasyonlu ultrasonik kalinlik 6lgiim cihazi ile boru boyunca en az 6 noktada
dlgiilecektir. Olgiilen et kalinhigi degeri, standardinda belirtilen siirlar arasinda olacaktir. Aksi
durumda numunenin temsil ettifi boru/6zel parganin tiimii reddedilecektir. Cap 6l¢limii, boru
ucundan en az 20 cm uzakliktan baglayarak Cizelge 4’de belirtilen adette pi-metre kullanilarak
yapilacaktir. Olgiimlerin aritmetik ortalamasi cap olarak degerlendirilecektir. Bu deger standartta
Ongoriilen sinirlar igerisinde olacaktir.

Cizelge 4. Cap dl¢iim say1sl

Anma Capi Olgiim Sayis
O <40 4
40 <@ <630 6
630 <@ <1600 8

Ovallik, ¢ap dl¢timii sirasinda &lgiilen en biiyiik ve en kiigiik ¢ap arasindaki fark bulunarak
tespit edilecektir. Bu deger standartta $ngériilenden fazla olmayacaktir.

Cizelge 3’deki deneylerden 5 ~ 12 sira numarali deneylerde, deney numunelerinin
ortalamasi alinarak sonug belirlenecektir. Deney sonuglari ortalamasi, Cizelge 3’e uygun olan
boru/6zel parga grubu basarili kabul edilecektir.

4. BORU HATLARININ iNSAASI

4.1 Borularin Tagmmasi ve Depolanmas:

Yiikleme, santiyeye veya depolama yerine nakliye ve bosaltma ile ilgili tiim gerekli ekipman
ve is¢ilik Yiiklenici tarafindan temin edilecektir.

Borularin ve 6zel pargalarin nakliye, yiikleme ve bosaltma esnasinda herhangi bir tahribata
ugramasini 6nlemek i¢in gereken 6nlemler alinacak, yuvarlanmaya, kaymaya, egilmeye ve titresime
karg1 borular emniyete alinacaktir. Bu konudaki tiim sorumluluk Yiikleniciye ait olacaktir.

Borular hasarlarin olabildigince ¢nlenecegi sekilde indirilip kaldirilacaktir. Yiiklemesinde
veya bosaltilmasinda sadece ip veya lastik halatlar kullamilacaktir. Zincir veya gelik halat
kullanilmayacakur. Gézle gériiliir kusur ve hasarlar olmasi halinde borular ve &zel pargalar bedeli
yiikleniciye ait olmak tizere derhal santiye sahasindan uzaklastirilacaktir.

Borular arazide dosenmesi esnasinda siiriikleyerek tasinmayacak, hendek kenarinda kaynak
islemleri uygulanirken ve sonrasinda hendek igine yerlestirilirken zeminle temas ederek cizilme vb.
olusacak sekilde siiriiklenerek gekilmeyecek, bu islemler i¢in uygun tasima ve gekme araglar
kullanilacaktir.

Borularin yere atilmasi, kaldirma bantlarinin aniden ¢ekilmesi, birakilmasi veya borularin
hizli bir sekilde yere veya baska seyler lizerine birakilmasi vb. carpma seklindeki tesirlere karsi
borular ve 6zel pargalar kesinlikle korunacaktir.

Borular fabrika sahasinda veya santiyede en az iki anma ¢ap1 fark olacak sekilde i¢ ice
gegirilerek nakledilebilecek, ancak i¢ ige depolanmayacaktir.

4.2 Borularin Birlestirilmesi
Ttim birlestirme islemleri alin kaynag: yéntemi ile ISO 21307’e gore yapilacaktir.

Borularin alin kaynagi yapilirken dis ortam sartlarindan ve tozdan etkilenmemesi igin
gereken tedbirler alinacaktir.

Her iki yontemin kullamilmasi sirasinda TS EN 12201-3+Al standardinin  gerekleri
saglanacaktr.

Borular hendekten en fazla 100 metre uzakta birlestirilip hendege indirilecektir.

Boru hatlari, vana gruplarn ve depo baglantilarinda kullanilacak flans (istenen basingta

PN10, TSE standartlarina uygun olacak) ve benzeri malzemeler ¢elik malzemeden imal edilmis
olacaktr.

Ana boru hatlarinda kullanilacak tiim malzemelerin contalari ve civatalar istenen basingta
TSE standartlarina uygun olacak, civata ve benzeri malzemeler ¢elik malzemeden imal edilmis




4.3 Borularin Désenmesi
4.3.1 Hendek Kazis

Yiiklenici zemin malzemesinin durumuna uygun hendegi agacak gereken desteklemff
tedbirlerini alacaktir. Takviyelendirilmemis, desteksiz hendek kazilarinda hendek kenarlax.'l ‘gii_venh
bir a1 ile yatirilacak ve yerel i giivenligi kurallarina uyulacaktir. Minimum hendek genisligi (B),

Cizelge 5-6’e gore olacaktir.

Cizelge 5. Minimum Hendek Genisligi

Boru Anma Cap1 Minimum Hendek Genisligi | Paralel Boru Ara Mesafesi
(mm) (mm) (mm)
110 - 600 Boru Dis Capi(D) + 300 150

Aym hendek igerisinde iki boru bulunmasi durumunda hendek tip kesiti

Cizelge 6. Minimum Hendek Genisligi

Boru Anma Cap1
(mm)

Minimum Hendek Genisligi
(mm)

Paralel Boru Ara Mesafesi
(mm)

110 - 600

D1 +D2 +C + 300

150

Cizelge 6’daki D1 — D2 hendege indirilecek boru gaplarim gistermektedir (C=20cm olacaktir).

Borular, hendek tabani tamamen diizlestirilerek yastik malzemesi serilip sikistirildiktan
sonra hendek i¢ine yerlegtirilecektir.

4.3.2 Hendek Dolgusu

Hendek temeli saglam olmayan, oynak, ¢iirik vb. bir zemin ise, diizglin bir yiizey
olusturulamiyorsa, temel islahi yapilacaktir. Yatak tabakasimin altinda kaya veya kaya ufag basmak
suretiyle kalinligi 20 cm’den az olmayacak bir hendek temeli teskil edilecektir.

Kayalik ve taghk zeminlerde hendek 15 cm daha derin kazilarak bu fazla kaz1 kadar ince
taneli malzeme, toprak veya ince kum ile doldurulur ve iyice sikigtirildiktan sonra iizerine boru
ddsenir.

Su iletim hatlar iizerinde en az 1,0 m toprak yiikii olacak derinlikte boru hendek kazisi
yapilarak toprak altina teknigine uygun dosenmesi ve hendegin doldurulmas isi yiiklenici
tarafindan yapilacaktr.

Hendegin iki kenarinda hendek kenari ile kazidan gikan toprak arasinda hendek boyunca 50’
ser cm’ lik bos serit birakilacaktir. Kazidan ¢ikan malzemede taslar varsa bunlarin hendek icine
yuvarlanip boru hattina zarar vermemesi igin gerekli tedbir alinacaktir.

4.3.3. Hendek Kazi, Dolgusu ve Boru Désenmesi Arazi Kontrolii

PE 100 borularin tiim birlestirme yéntemi olarak alin kaynag yontemi kullanilacaktir.
Ancak ozel durumlarda Idarenin iznine tabi olmak kaydiyla elektrofiizyon kayna@ da
uygulanabilir. Alin kaynaklar hendek kenarinda yapilarak borularda ¢iziklerin olusmasina meyden
verilmeden indirilecektir. Kontroller esansinda borularda ¢izik tespit edilmesi durumunda cizik
kisim kesilerek yenisi ile degistirilecektir.

Dirsekler ve baglanti noktalar: ile hatlarin uglari, projedeki ebatlara uygun tespit kitleleri ile
desteklenmelidir. Aynica, aym dogrultuda dosenen uzun boru hatlari da hendek kenarlarina
yeterince mesnetlendirilmelidir.

Iletim hattinda bulunan vana ve depo baglantilar1 projelerinde verilen ¢izimlere uygun
olacaktir.

5. BORU HATTININ SIZDIRMAZLIK DENEYi
Sizdirmazlik deneyi, derin kuyudan alinan su iletim hattina verilerek hat boyunca testler
yapilacaktir. Deney yapilacak boliimde farkli basing sinifinda boru olmayacaktir. Deneye

baglamadan 6nce, deneyi yapilacak kismin montajinin dogru olarak yapildigindan emin olmak igin
kontroller asagidaki sirayla yapilacaktir:

* Baglant1 elemanlarinin dogru olarak takilip takilmadig tekrar kontrol edilecektir.
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* Boru hatti, tespit kitlesi veya diger ankrajlarla yerinde ve dogru olarak sabitlenecektir.

* Flang civatalari belirtilen tork degerlerinde sikilacaktir.

* Boru hatt1 dolgusu tamamlanacaktir.

* Test i¢in kullanilacak pompalar ve vanalar ankrajlanacak veya uygun sekilde sabitlenecektir.

*Deney yapilan hatta, borunun eksenel ydnde hareketini 6nlemek igin boru son noktasi
mesnetlenecektir.

Bu deneyin kabul edilebilir olmas: i¢in borularda, 6zel pargalarda, armatiirlerde ve her gesit
baglanti yerinde su kagagi olmayacaktir.

Deney sirasinda su kagaklar1 (damlama, su sizdirma, vb.) tespit edilirse; deneye ara verilerek
su kalmayacak sekilde boru hatti yavas yavas bosaltilacaktir. Deney yapilacak hat daha kisa
bélimler halinde ve kagaklar tamamen giderildikten sonra deney tekrar yapilacaktir.

Hava ile sizdirmazlik deneyi yapilmayacaktir.

Deney islemi esnasinda olusabilecek her tiirlii zarar ve ziyan ile deneyi gegemeyen glizergdh
tizerindeki biitiin tamirat iglerinden yiiklenici dogrudan sorumlu olacaktir.

Not: Alin kaynag1 yapilip kanala indirilen borular i¢in %95 pursantaj verilir, kanal dolgusu

tamamlandifinda %100’¢ tamamlanir. Kanal igerisine indirilmemis borular 6deme kapsamina
alinmaz.



EK: 2 : !
CALPARA CEKVALFE AIT TEKNIK SARTLAR

Cekvalf Imalatgis1 TSE EN 16767 / 11.07.2016, TS EN ISO 9001:2015, TS EN ISO 14001:2015,
ve ISO 18001, Kalite Belgelerine sahip olacaktir. Yiiklenici bu belgeleri marka onayinda
sunacaktir.

Cekvalf imalatinda kullamlacak (govde, kapak, klape, klape kolu) malzeme EN 1563 normuna
uygun GJS—400 sfero dokme demir olacaktir. Imalatta kullanilacak sfero malzeme, pik dékiimde
kullanilan malzeme ile mukayese edildiginde; ¢ekme mukavemeti daha yiiksek, kaynak kabiliyeti
fazla, kirilganhig1 az (daha esnek) olan malzeme olmahdir.

Imalatta kullamlacak olan sfero malzeme asagida belirtilen 6zellikleri saglamalidir:

Cekme Dayanimi (minimum) : 400 N/mm?
% 0,2 Akma Sinir1 (minimum) : 250 N/mm?
% Kopma Uzamasi (minimum) : %15

Brinell Sertlik Aralig : 135 -185 HB

Mikro Yapidaki Nodiiler Dagilim (minimum) : 80 adet/mm?

OZEL ISTEKLER:

1. Dékiim ergitmesi elektrikli indiiksiyon ocaginda yapilacaktir.

Cekvalf pargalarinin (govde, kapak, klape, klape kolu) kaliplamasi otomatik kaliplama hattinda
yapilacaktir.

2. Cekvalflerin dokiimleri basinghi kaplar dokmeye haiz belgesi olan dokiimhanelere

yaptirilacak ve dokiimhanenin “Basingli Kaplar Dékme Belgesi™ sertifikast marka onayinda
sunulacaktir.

Her bir dokiim tizerinde “Sarj No bulunacaktir.

Cekvalflerin gerek dokiim ve gerekse talagh imalat géren kisimlari tiim ¢apaklarindan

arindirilmis olacaktir. Yiizeylerinde gukurluk, gatlak, bosluk, gézenek, kum birikintileri gibi

dokiim kusurlar1 bulunmayacaktir.

5. Cekvalflerin talash yontemle imal edilen kisimlarinda islem ¢apaklar1 bulunmamalidir.
Calisan yiizeylerde kalite hassas islenme kalitesinde olacaktir. imalattan ¢ikan malzemenin
imalatg: tarafindan hangi yontemle temizlenip (¢apak var ise) hangi yontemle arndigimmn
agiklanmasi gerekmektedir.

6. Cekvalflerin her noktasinda et kalinliginin homojen bir vap:r (esit dagilim) gdstermesi
gerekmektedir.

7. Uretici firma, dokiim malzemelerin et kalinliklarini EN 15317°ye uygun olarak ultrasonik

cider kalinlik 6lgme cihazi ile &lgecek, yiizey profilindeki minimum kalinligin teknik

¢izimlere uygunlugunu denetleyecektir. Uretici firma, muayne kabul heyetinin denetlemesi
icin ultrasonik cider kalinlik 6lgme cihazim hazir bulunduracaktir. Dékiim malzemenin

kabulii esnasinda kabul heyeti tarafindan yapilan incelemede cider kalinliklari uygun
bulunmazsa tiim parti reddedilecektir.

8. Cekvalflerin igletme basinct PN10’dur.

9. Cekvalflerin dékiimiinde {iretici firmanin ad, isletme basinci, vananin ¢ap1 ve govde
malzemesi bulunmalidir. Markalama EN 19 standardina gore olmalidir.

10. Calpara gekvalf govdesi iizerinde suyun akis ydniinii gosteren ok isareti olmahidir.

11. Cekvalflerin imalat boyutlar: DIN standartlarima gére olacaktir. DIN standartlarinda yok ise
kendi standartlarim Gnerebilirler. Ancak imalata baglamadan 6nce idarenin onayini
alacaklardir.

12. Cekvalflerin L boyutu TS EN 558-1 standardina uygun olmalidir.

13. Cekvalflerin flanslar1 EN 1092-2 standardina uygun olmalidir,

14. Klape mili TS EN 10088-3 standardina uygun olarak, X20Crl3 kalite paslanmaz celik
malzemeden imal edilmis olacaktir.
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15. Mil somunu DIN 17660 ve TS EN 12164’e uygun Ms58 malzemeden imal edilmis olacaktir.

16.

175

18.

19.

20.

21.

22,

23.

24,

25.

Kapak contas1 ve o-ringler EPDM ve/veya NBR dogal kauguktan imal edilecektir. Kapak
conta ve o-ringlerin ylizeyleri tamamen diizgiin olacaktir.

400 mm ve altinda anma ¢apina sahip g¢ekvalflerin klape sizdirmazlign gévde burcu ve
kauguk vulkanize klape ile saglanmalidir. Burg, DIN 17660 ve TS EN 1982’ye uygun Rg 5
bronz malzemeden imal edilmis olacaktir.

400 mm ve altinda anma capina sahip ¢ekvalfler klapesinin tamami EPDM (elastomer)
kauguk ile kaplanmis olacaktir. Kullanilacak elastomer malzeme belirtilen isletme
basincina ve klor agindirmalarina karsi mukavemetli olacaktir. Kaplamanin tiim yiizeyleri
diizgiin olmalidir. Yirtik, catlak, gézenek ve buna benzer yiizey hatalar1 bulunmamalidir.
Klape korozyon dayammmim arttirmak igin, epoksi boyali metal klape iizerine conta
baglantisi ile yapilan sizdirmazlik sistemi kesinlikle kabul edilmeyecektir.

Uriin {izerinde kullanilan kauguk malzemelerin tamami, 98/83/EC Igme Suyu Direktifi,
Insani Tiiketim Amagh Sular Hakkinda Yénetmelik, Su Kirliligi Yénetmeligi ve Igme
Sularinin Kalitesi Yénetmeligine uygun olarak WRAS I¢me Suyu Onayna sahip olacaktir.

Uriin imalatinda kullanilacak kauguk malzeme ve boya, igme suyunda kullamma uygun,
toksikolojik ozellik igermeyecek, bakteri olusumuna yol agmayacak, sebekeye koku veya
tat salgilamayacak, suda bulaniklik olusturmayacaktir. Uretici firma bu belgeleri kabul
komisyonuna verecektir.

Klape {tizerinde kullamilan kauguk malzeme iizerinde, idarenin onaylayacagi bir
laboratuvarda, TS EN 681-1 standardina uygun olarak Kalici Deformasyon Testi
yapilacaktir. Kalict Deformasyon Testi, deforme edici kuvvet altinda tutulan kaugugun, bu
kuvvet uygulandiktan sonra orijinal haline dénebildigini gésterir. Boylelikle, ani geri
akiglarda klapenin sert¢e kapanarak kaugufu deformasyona ugratmasi ve sizdirmazhig
saglayamamasi 6nlenecektir.

Civata ve somunlar TS EN ISO 4014, TS EN ISO 4017, TS EN ISO 4032 standartlarina
uygun olarak 8.8 kalite galvaniz kapli ¢elik olacaktir.

Cekvalflerin kaplanmadan 6nce G 18 — 40 nolu martenzitik grid ile kumlama islemine tabi
tutulmal1 ve pargalar, pas, kum, yag, gres ve ¢gapaklardan arindirilmis olmalidur.

Kumlama kalitesi, ISO 8503-1 standardina uygun olarak kontrol edilecektir. Kumlamadan
sonra yiizey kalitesi komperator ile test edilecek, uygun olmayan pargalar kesinlikle
boyamaya alinmayacaktir.

400 mm ve altinda ¢aplardaki vanalarin su ile temasta olan i¢ ve dis yiizeyleri elektrostatik
epoksi firin boya ile mavi renk Vanalarin su ile temasta olan i¢ ve dis yiizeyleri
elektrostatik epoksi firin boya ile mavi renk (RAL 5005-5010 veya idarenin istedigi RAL
renginde) ile 300 mikron kaplanmis olacaktir.

Buna gire i¢ kaplama, asagida belirtilen sekilde olmalidir:

Dokiim satihlar1 tamamen diizgiin olmalhdir.

Dokiim yiizeyleri boya ve pastan arindirilmis bulunmalidir.

Keskin ug kenarlar1 yuvarlatilmis olmalidir.

Kullamlacak solventsiz epoksi malzeme standartlarinda her tiirlii iklim kosullarina ve
darbelere dayanikli olmalidir.

Kaplama islemi baslamadan 6nce kaplanacak yiizeyler iyice temizlenerek yabanci
malzemelerden arindirilmis olacak, bu suretle epoksi malzeme ile kaplanacak ylizeyin
iyice intibak etmesi saglanacaktir.

Kullanilacak epoksi suyun kalitesini, rengini, kokusunu bozmamali ve toksikolojik
ozellik icermemelidir.
Vanalar iretim yerinde i¢ten ve distan saf en az 250 mikron kalinliginda epoxy boya

ile korunacaktir. Kaplama kalinhiginin élgiilmesi igin firma, kaplama kalinhig 6lgme aletini
fabrikada bulunduracaktir.

Boya islemini gergeklestiren veya control eden personel SSPC Kaplama Uygulama
Uzman (Seviye 1) Belgesine sahip olmahdur.
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Kullanilacak olan Epoksi Kaplama WRAS, DVGW, NSF vb. igme Suyu Onay belgeli
olacaktir.

Calpara gekvalfler, filtrelenmemis su sistemlerinde kullanilmaya uygun olacaktir.

Cekvalflerin tlizerinde, TS EN 12266-1 standardina uygun olarak hidrolik testler
yapilmahdir. Govde dayamm testleri ¢alisma basincinin 1,5 katinda, klape sizdirmazhik
testi ise ¢alisma basimcinin 1,1 katinda yapilmalidir.

Cekvalflerin iizerinde diisiik basing sizdirmazlik testi yapilmalidir. Uriin ¢apina ve boyutuna
bakilmaksizin vanalar 2 metre basingta sizdirmaz bir sekilde kapanacaktir. Boylelikle
diisiik basingh geri akislarda sizdirmazlik garanti altina alinacaktir. Muayene kabul heyeti
bu hususu test edecektir.

Her bir {iriin grubu i¢in imalat¢1 “Malzeme Test Sertifikasi1” ve “3.1B Sertifikas1” verecektir.

Uretici firma, cekvalfler icin en az 2 yil {iriin garantisi verecektir. Bu siire {iriin teslim
tarihinden itibaren baslayacaktir.

Uretici firma, ¢ekvalfler igin, her bir palette en az birer adet olmak iizere kullanma kilavuzu
ve garanti belgesi verecektir.

Cekvalflerin standart ahsap EURO paletler iizerinde bes ve besin katlar1 seklinde
paletlenmis, polyester vb. ¢emberle ¢emberlenmis, stre¢ naylon ile paletin dis yiizeyi
sarilmis sekilde nakledilecektir.

Cekvalflerin tasima, nakil ve depolama proseslerinde vanalar ve vanalarin iizerindeki
ekipmanlar zarar gérmeyecek sekilde palet, karton kutu, koruyucu kopiik, balonlu naylon
veya duralit elemanlar ile paketleyecektir.

Paletlerin iizerine igindeki malzemenin cinsini ve adetini belirten Palet Etiketi konacaktir.

Teklif edilen tiriinlerin iireticisine ait TS EN ISO 45001 Is Saghg ve Giivenligi Yonetim
Sistem Belgesi ve TS EN ISO 14001:2015 Cevre Yénetim Sistemi Belgelerini marka
onayinda sunacaktir. Akredite kurulustan alinmamis belgeler kabul edilmeyecektir.

Cekvalflerin Imalatgisi TSEK ve TSE EN ISO 9001:2015 kalite belgelerini muayene
komisyonuna vereceklerdir.

Govde burcu imalatg: tarafindan gévdeye civata baglantisiz montaji yapilmis olan kontrol
vanalari kabul edilmeyecektir.

Imalatg1 firma vanalari kendi biinyesinde performans testine tabi tutacaktir. Testin
yapilacagi ekipman vanalarin kullanilacag: tiim sartlar1 saglayacaktir

Testin yapilacagi test cihazi ve tesisat; imalatg1 firma katalogunda verilen degerleri,
vanalarin performans 6zelliklerini yansitacak test debi, basing degerlerini verecek ve diger
performans 6zelliklerini gésterecek ekipmana sahip olacaktir.

Test cihazi ilizerindeki 6lgme donanimlan kalibrasyonlu olup kalibrasyon sertifikalari
Muayene Kabul Komisyonu’'na sunulacaktir.

Test standinda kullamlan debimetre ve dijital manometrelere ait son kalibrasyon zamanini
gosterir, bagimsiz bir kurulus tarafindan alinmig olan belge (Debimetre ve dijital
manometrelerin kalibrasyonu en fazla 6 ay igerisinde yaptirilmis olacaktir.) Muayene
Kabul Komisyonuna verilecektir.

Yiklenici firma, kullanacag tiriinlere ait, teknik sartname maddelerini tevsik eden brosiir,
proje, vs. muayene kabul komisyonuna sunulacaktir.

Turkge olarak hazirlanmig kullanim ve bakim kilavuzlar, kontrol vanalari ile birlikte
Muayene Kabul Komisyonuna teslim edilecektir.

Firma tiriinler hakkinda firma biinyesinde kurulum, ayarlama ve bakim egitimi verebilecek
nitelikte olacaktir.



EK:3
ELASTOMER YATAKLI SURGULU VANAYA AIT TEKNIK SARTLAR

Siirgiilii Vana Imalatgist TSE EN 1171, ISO 9001-2015, ISO 14001, ISO 18001, (WRAS,
DVGW, NSF v.b.) igmesuyu Onay Belgesi Kalite Belgelerine sahip olacaktir. Yiiklenici firma bu
Belgeleri marka onay: agamasinda sunacaktir.

Siirgiilii vanalarm yapim “TS EN 1171/23.1.2007 Endiistriyel Vanalar-Siirgiilii Vanalar-
Dokme Demirden” standardina uygun olarak imal edilmis olacaktir.

Siirgiilii vana imalatinda kullanilacak (gévde, kapak, siirgli) malzeme TS 526 EN 1563 normuna
uygun EN GSJ-400-15 sfero dékme demir olacaktir. Imalatta kullamlacak sfero malzeme, pik
dokiimde kullanilan malzeme ile mukayese edildiginde; ¢ekme mukavemeti daha yiiksek, kaynak
kabiliyeti fazla, kirilganlifi az (daha esnek) olan malzeme olmalidir.

Imalatta kullanilacak olan sfero malzeme asagida belirtilen 6zellikleri saglamahdir:

Cekme Dayanimi (minimum) : 400 N/mm?
% 0,2 Akma Simir1 (minimum) : 250 N/mm?
% Kopma Uzamasi (minimum) : %15

Brinell Sertlik Arali1 :135-185 HB

Mikro Yapidaki Nodiiler Dagilim (minimum) : 80 adet/mm?

Dokiim ergitmesi elektrikli indiiksiyon ocaginda yapilacaktr.

Vanalarin dokiimleri basingli kaplar dokmeye haiz belgesi olan dékiimhanelere yaptirilacak
ve “Basingli Kaplar Dékme Belgesi” TS EN 1563; TS EN 1561 sertifikasi marka onayinda
sunulacaktir.

Vana pargalarinin (gdvde, kapak) kaliplamasi otomatik kaliplama hattinda yapilacaktir.

Her bir dokiim tizerinde “Sarj No” bulunacaktir.

Uretici firma, idare adina tiretilen vanalarda kullanilan dokiim malzemenin dokiildiigii her
bir potadan test numuneleri alarak idarenin onaylayacagi bir laboratuvarda kimyasal analizler
yaptiracak ve analiz degerlerinin standartlar igerisinde olugunu raporlayacaktir.

Vanalarin gerek dokiim ve gerekse talaghh imalat géren kisimlari tiim ¢apaklarindan
arindirilmis olacaktir. Yiizeylerinde ¢ukurluk, ¢atlak, bosluk, gdzenek, kum birikintileri gibi dokiim
kusurlar1 bulunmayacaktir.

Siirgiilii vanalarin talagh yontemle imal edilen kisimlarinda iglem ¢apaklari bulunmamalidir.
Calisan yiizeylerde kalite hassas islenme kalitesinde olacaktir. Imalattan ¢ikan malzemenin imalatgi
tarafindan hangi yontemle temizlenip (¢apak var ise) hangi yontemle arindigimin agiklanmasi
gerekmektedir.

Vanalarin her noktasinda et kalinliginin homojen bir yapi (esit dagilim) gdstermesi
gerekmektedir.

Uretici firma, dokiim malzemelerin et kalinliklarini EN 15317°ye uygun olarak ultrasonik
cider kalinlik 6lgme cihazi ile olgecek, yiizey profilindeki minimum kalinhigin teknik g¢izimlere
uygunlugunu denetleyecektir. Uretici firma, kabul heyetinin denetlemesi igin ultrasonik cider
kalinlik 6l¢gme cihazim hazir bulunduracaktir. Dékiim malzemenin kabulii esnasinda kabul heyeti
tarafindan yapilan incelemede cider kalinliklar1 uygun bulunmazsa tiim parti reddedilecektir.

Vananin igletme basinc1 PN10 - PN 16 - PN 25°dir. (DN150 mm anma ¢apina (dahil) kadar
PN25)

Vana dokiimiinde firetici firmanin adi, isletme basinci, vananin ¢ap1 ve gévde malzemesi
bulunmalidir. Markalama EN 19 standardina gére olmahdur.

Vanalarin imalat boyutlar1 “TS EN 1171/09.12.2016 Endiistriyel Vanalar-Siirgiilii Vanalar-
Dokme Demirden” standardindaki tablo degerlerine uygun olacaktir. Bu standartta bulunmayan
olgtiler i¢in firmalar DIN standartlarmi, DIN standartlarinda yok ise kendi standartlarim
Gnerebilirler. Ancak imalata baslamadan 6nce idarenin onayini alacaklardir.

Vana L boyutu TS EN 558-1 standardina uygun olmaldir.
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Vana flanglar1 TS EN 1092/2 standardina uygun olmalidir.

Vanalar tam gegisli olacak, tam agik pozisyonda iken iiriin {izerinde herhangi bir ¢ap
daralmasi yasanmayacaktir. Siirgii oturma yiizeyinde herhangi bir siirgii yuvasi bulunmayacaktir.

Uriin islemeleri otomatik CNC iiretim tezgahlarinda yapilacaktir. Isleme sonrasinda partiden
alinacak numunelerin isleme &lgiileri 3 boyutlu dlgiim cihazi ile kontrol edilecektir. Yapilan
olglimlerde, isleme ylizey boyutlarinin teknik ¢izimlere gére toleranslar igerisinde olmasi
gerekmektedir. Uretici firma, kabul heyetine her parti i¢in bir adet {irliniin tiim pargalarinin islenmis
yiizeylerinin 6l¢iimlerini gdsteren bir rapor sunmahdir. Olgiim aletlerinin dlgme toleransi en fazla
+/- 0.1 mm olacaktir. Malzeme boyutlar1 kabul heyeti tarafindan denetlenecektir. Teknik ¢izimlerde
belirtilen toleranslara uyulmadig: takdirde tiim parti reddedilecektir.

CNC tezgdhlarda igleme takimlarindaki yipranmalar gibi nedenlerden &tiirli parga ylizey
piiriizliiliiklerinde sapmalar meydana gelebilmekte ve isletimde sorunlar yaratmaktadir. Bu nedenle,
vana ¢alismasinda 6nem arz eden i¢ pargalarda, islenilen yiizeylerin profilleri ¢ikartilmali ve yiizey
piiriizliiliikleri denetlenmelidir. Yiizey piiriizliilikleri, tirlin teknik ¢izimlerinde belirtilen toleranslar
altinda olmalidir. Yiizey piiriizlilik ol¢timleri DIN EN ISO 3274 standardina uygun olarak
yapilmalidir. Uretici firma, kabul heyetinin denetlemesi igin yiizey piiriizliilik 6lgme cihazi ile
numune bir adet islenmis dokiim govdeyi hazir bulunduracaktir. Heyet tarafindan yapilan
incelemede yiizey piirtizliilikleri uygun bulunmazsa tiim parti reddedilecektir.

Stirgi mili TS EN 10088-3 standardina uygun olarak, X20Cr13 kalite paslanmaz gelik
malzemeden imal edilmis olacaktir. Mil yekpare olarak imal edilmis olacaktir. Mile TS 61°e uygun
olarak trapez vida g¢ekilecektir.

Stirgli somunu DIN 17660 ve TS EN 12164°e uygun Ms58 malzemeden imal edilmis
olacaktir. Siirgli somununun disleri hassas islenmis olacaktir. (TS 61 trapez vida)

Conta ve o-ringler EPDM kauguktan imal edilecektir. Conta ve o-ringlerin yiizeyleri
tamamen diizgiin olacaktir.

Mil sizdirmazlhign 4 o-ring ile saglanmalidir. O-ringler, vana hattan sokiilmeden
degistirilebilir olacaktir.

Kapak contasi, tam sizdirmazlik saglamak ve kaugugun deforme olmasim 6nlemek igin
civata deliklerine sahip olacaktir. Civatalar, belirtilen deliklerinin igerisinden gegirilecektir.

Civata ve somunlar TS EN ISO 4014, TS EN ISO 4017, TS EN ISO 4032 standartlarina
uygun olarak 8.8 kalite galvaniz kaph c¢elik olacaktir. Civatalarin {izeri, korozyonu énlemek ve
yetkisiz kigilerin vanay1 agmasini 6nlemek i¢in mum veya silikon ile kapatilacaktir.

Siirgii yekpare rijit olacaktir. Vana siirgiisiiniin i¢i ve disi tamamu ile EPDM (elastomer)
kauguk ile kaplanmis olacaktir. Vana siirgiisinin ig¢inde ve disginda higbir metal yiizey
goziikkmeyecektir. Kullanilacak elastomer malzeme belirtilen isletme basincina ve klor
agindirmalarina karsi mukavemetli olacaktir. Kaplama kalinhig: siirgiiniin basing altinda deforme
olmasimna meydan vermeyecek sekilde olmalidir. Kaplamanin tiim yiizeyleri diizgiin olmalidir.
Yirtik, catlak, gézenek ve buna benzer yiizey hatalar1 bulunmamalidir. Elastomerin zamanla siirgii
lizerinden ¢ikmamasi igin elastomer, siirgii {izerine kesinlikle iyi sekilde yapismus olmalidir.
Muayene ve kabul komisyonu s6z konusu malzemelerden 6rnekleme metodu ile test yapacaktir.
Vana siirgiisii yerinden ¢ikarilip ig-dis kaplama kontrol edilecek, elastomer kaplama kesilerek
dokiim siirgii ile yapigma olup olmadig1 kontrol edilecektir. Yapisma goriilmedigi takdirde malzeme
ret edilecektir. Vana {izerinde kullamlan tiim kauguk malzemeler WRAS i¢me suyu onayli olacaktir.

Stirgiilii Vana, 98/83/EC I¢me Suyu Direktifi, Insani Tiiketim Amagli Sular Hakkinda
Yonetmelik, Su Kirliligi Yénetmeligi ve igme Sularinin Kalitesi Yonetmeligine uygun olarak igme
Suyu Onayina sahip olacaktir.

Stirgiilii Vana imalatinda kullamlacak siirgii kaplama malzemesi (elastomer) 6zellikle igme
suyunda kullanima uygun, toksikolojik &zellik igermeyecek, bakteri olusumuna yol agmayacak,
sebekeye koku veya tat salgilamayacak, suda bulaniklik olusturmayacaktir. Firma bu durumu
teklifleri ile birlikte belgelendirmelidir.

Surgiilti Vana imalatinda kullanilacak sizdirmazlik malzemeleri (kauguk) WRAS, DVGW,
NSF vb. Igme Suyu Onay belgeli olacaktir.
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Vanalar kaplanmadan 6nce kumlama islemine tabi tutulmah ve pargalar, pas, kum, yag, gres
ve ¢apaklardan arindirilmis olmalidir.

Kumlama kalitesi, ISO 8503-1 standardina uygun olarak kontrol edilecektir. Kumlamadan
sonra yiizey kalitesi komperator ile test edilecek, uygun olmayan parcalar kesinlikle boyamaya
alinmayacaktir. Uretici firma, komperatdr ile raporladig: yiizey kalitesini kabul heyetine sunacaktir.

400 mm ve altinda ¢aplardaki vanalarin su ile temasta olan i¢ ve dis ylizeyleri elektrostatik
epoksi firn boya ile mavi renk (RESICOAT - RAL 5005-5010) ile kaplanmus olacaktir. 400 mm
lizerinde yas epoksi boya kaplamas: uygulanabilir.

Buna gére i¢ kaplama, asagida belirtilen sekilde olmalidir:

e Dokiim satihlar1 tamamen diizgiin olmalidir.

Dékiim yiizeyleri boya ve pastan arindirilmis bulunmalidir.

Keskin ug kenarlar1 yuvarlatilmig olmalidir.

Kullanilacak epoksi malzeme her tiirlii iklim kosullarina ve darbelere dayanikli olmalidir.

Kaplama islemi baslamadan once kaplanacak yiizeyler iyice temizlenerek yabanci

malzemelerden arindirilmis olacak, bu suretle epoksi malzeme ile kaplanacak yiizeyin iyice

intibak etmesi saglanacaktir.

e Kullanilacak epoksi suyun kalitesini, rengini, kokusunu bozmamali ve toksikolojik &zellik
icermemelidir. Firma bu durumu teklifleri ile birlikte belgelendirmelidir.

e Kaplama kalinligi en az 250 mikron olacaktir. Kaplama kahnhifinin &lgiilmesi i¢in firma,
kaplama kalinlig1 6l¢me aletini fabrikada bulunduracaktir.

e Boyama siirecinde stirekli olarak ciglenme noktasi dlgiilecektir. Ciglenme noktasinin diisiik
oldugu anda kesinlikle boyama yapilmayacaktir. Ciglenme noktasi diisiik iken yapilan
boyamada, metal yiizeyde nem olusmakta ve kisa bir siirede boya yiizeyden ayrilmakta ve
korozyona neden olmaktadir. Uretici firma, boyama yapildigi tarihteki ¢iglenme noktasi
degerlerini kabul heyetine sunacaktir.

e Boyama sonrasi bir adet boyanmis yiizeyde EN ISO 2409 Standardina uygun olarak Centik
Testi yapilacaktir. Centik Testinde, yiizeye kesici bir ug ile kare sekiller ¢izilir ve 6zel bir
yapigtiric1 bu yiizeye bastirilip ¢ekilir. Yiizeydeki boyada bozulmalar gériiliiyorsa, boya yiizeye
tutunamamis demektir. Boyle bir durumda boya kisa bir siirede vanadan ayrilir. Bu nedenle
Centik Testi sonucunda yiizeyde bozulma goriiliirse tiim parti reddedilecektir. Uretici firma,
kabul heyetinin denetlemesi igin gentik testi ile numune bir adet boyanmis dékiim gévdeyi hazir
bulunduracaktir.

* Boya mikro-baglantilar1 arasinda bogluklar olmamalidir. Insan goziiyle gorillemeyen bu
bosluklardan zaman igerisinde nem/su girer ve o noktay:1 korozyona ugratir. Korozyon bir kere
govdeye ulagtiginda boyamin altindan ilerler ve iistteki boyayir komple kaldirir. Bu durumu
~Onlemek i¢in hidrant boyas1 Spark Test ile kontrol edilmelidir. Spark Test'te boyaya 1500 V
elektrik akimi verilir. Eger elektrik akimi vananin baska bir noktasindan alimyorsa, boyada
mikro-bosluk var demektir ve elektrik metal yiizeye ulasarak iletilmistir. Uretici firma, kabul
heyetinin denetlemesi i¢in spark testini hazir bulunduracaktir. Inceleme sirasinda Spark Test ile
alarm alindiginda, tiim parti reddedilir. 400 mm iizerindeki ¢aplarda, yukarida belirtilen test
Sponge (Siinger) Testi ile de yapilabilir.

* Boya islemini gergeklestiren personel SSPC Kaplama Uygulama Uzmam (Seviye 1) Belgesine
sahip olmalidir. 1lgili sertifika marka onayr asamasinda ve malzemelerin kabulii sirasinda
Kabul Komisyonuna sunulacaktir.

» Kullanilacak olan Epoksi Kaplama WRAS, DVGW, NSF vb. igme Suyu Onay belgeli olacaktir.

Stirgiilti vanalarin isletme basincinda kapatma tork degerleri, EN 1171 Sema 6’ya gore,
asagida belirtilen tork degerlerini gegmeyecektir. Bu husus kabulde torkmetre ile test edilecektir. Bu
test vanalarin en az %35 oranina yapilacaktir.

Vanalar iizerinde, TS EN 12266-1 standardina uygun olarak hidrolik testler yapilmalidr.

Govde dayamim testleri ¢aligma basincinin 1.5 katinda, siirgii testi ise ¢alisma basincimin 1.1 katinda

yapilmalidir. .



Kabul esnasinda, bir numuneye agagidaki testlerden istenilenler yaptirilabilir. Testler
sonuglan olumsuz ¢ikar ise tiim parti reddedilir:

1. Govdenin i¢ basing dayanim testi :EN 1074-2 5.1.1°e uygun

2. Klapenin basing dayanim testi :EN 1074-2 5.1.2°e uygun

3. Biikiilme dayanim testi :EN 1074-2 5.1.3 ek C’e uygun
4. Isletme yiiklerine dayanim testi :EN 1074-2 5.1.4°e uygun

5. Sizdirmazlik dayanim testi :EN 1074-2 5.2.1.1°e uygun

6. Maksimum basing farkinda klape sizdirmazlik testi :EN 1074-2 5.2.2.1’e uygun

7. 0.5 bar basing altinda klape sizdirmazlik testi :EN 1074-2 5.2.2.2°e uygun

8. Siirekli agma-kapama (2500 kez) dayamim testi :EN 1074-2 5.5 ek D uygun

9. Malzeme testleri :TS 526 EN 1563’ uygun

10. Boyut 6l¢ti kontrolleri :EN 558-1 seri 14,EN 1092-2

11. Kaplama kalinlig : min.250 mikron boya kalinlik 8l¢lim

Her bir {irlin grubu i¢in imalatg1 “Malzeme Test Sertifikas1™ ve “3.1B Sertifikas1” verecektir.

Uretici firma, vanalar igin en az 2 yil tiretici firma ve iiriin garantisi verecektir. Bu siire iiriin
teslim tarihinden itibaren baslayacaktir.

Uretici firma, vanalar igin, her bir palette en az birer adet olmak iizere kullanma kilavuzu ve
garanti belgesi verecektir.

Vanalarin sevkiyati ahsap EURO paletler ile yapilmalidir. Uriinler, palete sabitlenmis olmal
ve bes ve besin katlar1 seklinde paletlenmeli, polyester vb. gemberle gemberlenmis, streg naylon ile
paletin dis ylizeyi sarilmis olmalidir.

Vanalar paketlenirken boyalarin zarar gormemesi i¢in vanalar arasina balonlu naylon veya
duralit malzeme koyulacaktir.

Paletlerin tizerine igindeki malzemenin cinsini ve adetini belirten Palet Etiketi konacaktir
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EK: 4
DEBI KONTROL VANASINA AiT TEKNIK SARTNAME

Debi ayar kontrol vanasi, girisinde bir debi orifisi, kontrol devresi iizerinde diferansiyel debi ayar
pilot mekanizmas1 yer almaktadir. Diferansiyel debi ayar pilot mekanizmasi vananin girisinde
bulunan orifisden diferansiyel basing farkim algilar. Vana igerisinden gegen debi miktar,
diferansiyel debi ayar pilot mekanizmasi vasitasiyla ayarlanir. Debi ayar kontrol vanasi, ayarlanan
debiyi giris ve ¢ikis basinci degisimlerinden etkilenmeksizin sabit bir degerde tutar. Giris debisi
mevsim sartlarina gore degistifinde debi ayar kontrol vanasi girisinde bulunan debi orifisi
vasitasiyla kendini otomatik olarak ayarlar. Girig debisi, kontrol vanasinin ayar degerinden az ise
gelen su direkt vanadan geger. Diferansiyel debi ayar pilot mekanizmas: iizerinde bir mini igne valf
vardir. Bu igne valf aracilif1 ile vananin agma ve kapatma hiz1 ayarlanarak sistemde hig bir sekilde
basing dalgalanmasina meydan verilmez.

Az basing kaybi yaratmak {izere givdeleri Y-sekilli dizayn edilmislerdir.

TEKNIK OZELLIKLER:

Vana Adi : Debi Kontrol Vanasi

Govde Tipi : Y-Tipi. (Y-Tipi govde diger Globe tip Vanalara nazaran %25

Daha Fazla Akis Kapasitesi Saglamaktadir.)

Aktiiator Tipi : Cift hazneli, PN16-25 igin Diyafram aktiiatdrlii,

Kumanda Pilotu : Debi Orifis Plakasi, Diferansiyel Debi Ayar Pilotu,

Baglanti Sekli : EN1092/2'e gbre 2™ 37 4%.6" 87,107,127 .14” 16"
187,207 ,24” 28 ;32" ,36” ¢aplarinda flans baglantili

Maksimum Isletme Sicaklig : 80 °C

Maksimum Isletme Basinci : 16, 25 bar.

Govde Malzemesi : GGG 40 kiresel grafitli sfero dékiim ( EN 1563 uygun)

Yay Malzemesi : SAE 304, 316 kalite paslanmaz gelik

Diyafram Malzemesi PN16-25 igin: Naylon takviyeli Neopren malzemeden

Piston Malzemesi PN40 i¢in : SAE 304, 316 kalite paslanmaz gelik

Sizdirmazlik Burcu : Degigebilir tipte ve bronz malzemeden

Klape Disk Baski Halkasi : SAE 304, 316 kalite paslanmaz gelik

Klape Kaugugu : Buna-N malzemeden

Vana Mil Malzemesi : SAE 303, 304 kalite paslanmaz ¢elik

OZEL ISTEKLER:

e Vananin dokiim malzemesi TS 552 EN 1561 Lamel Grafitli Dékme Demir Standardina uygun
olacaktir.

e Dokiim ergitmesi elektrikli indiiksiyon ocaginda yapilacaktir.
e Vana dokiim pargalarinin kaliplamasi otomatik kaliplama hattinda yapilacaktir.

* Vanalarin dékiimleri basingli kaplar dokmeye haiz belgesi olan dékiimhanelere yaptirilacak ve

ihale evraklarina dékiimhanenin “Basingli Kaplar Dékme Belgesi” TS EN 1563; TS EN 1561
sertifikas: eklenecektir.

* Vana i¢ ve dis ylizeyi boyanmadan énce G 25-40 nolu martenzitik grid ile kumlama yapilarak
boya dncesi yiizey hazirlama islemi yapilacaktir.
* Vanalann su ile temasta olan i¢ ve dig yiizeyleri elektrostatik epoksi firmn toz boya ile mavi renk
(RESICOAT - RAL 5010 - idarenin istedigi RAL renginde) ile kaplanmis olacaktir.
Buna gére i¢ kaplama, asagida belirtilen sekilde olmalidir:
e Dokiim satihlar1 tamamen diizgiin olmalidr.
e Dokiim yiizeyleri boya ve pastan arindirilmis bulunmalidir.
o Keskin ug kenarlar1 yuvarlatilmis olmalidir.
L ]

Kullanilacak solventsiz epoksi malzeme her tiirlii iklim kosullarina ve darbelere dayamkli

olmalidur. M }ﬁo )é\/ (7/_/



e Kaplama islemi baslamadan ©Once kaplanacak yiizeyler iyice temizlenerek yabanci
malzemelerden arindinilmis olacak, bu suretle epoksi malzeme ile kaplanacak yiizeyin iyice
intibak etmesi saglanacaktir.

e Kullamlacak solventsiz epoksi suyun kalitesini, rengini, kokusunu bozmamali ve
toksikolojik dzellik igermemelidir. Firma bu durumu teklifleri ile birlikte belgelendirmelidir.

¢ Boya islemini gergeklestiren personel SSPC Kaplama Uygulama Uzmam (Seviye 1)
Belgesine sahip olmahdir. Ilgili sertifika marka onay1 samasinda ve malzemelerin kabulii
sirasinda Kabul Komisyonuna sunulacaktir.

e Kullanmlacak olan Epoksi Kaplama WRAS, DVGW, NSF vb. Igme Suyu Onay belgeli
olacaktir. Belgeler marka onayinda sunulacaktir.

e Kaplama kalinlig1 en az 250 mikron olacaktir. Kaplama kalinhiginin &lgiilmesi i¢in firma,
kaplama kalinlig1 6l¢me aletini fabrikada bulunduracaktir.

e Boyanin yapisma testi ISO 2409 Boyalar ve Cilalar-Boya yapisma testi “Paints and
varnishes - Cross-cut test” standardina gore yapisma test sonuglari raporlanacaktir.

Kontrol vanasi, hidrolik kumanda sinyal hatti {izerinde kiiresel vana, filtre bulunacaktir.

Civata ve somunlar SS 304 veya SS 316 kalitesinde paslanmaz ¢elik olacaktir.

Kontrol Vanalarimin agik, kapali bilgisinin goriilmesi veya uzaktan bilgi alinmasi istendiginde;
kontrol vanasinin ana miline bagli Pozisyon Indikatérii monte edilecektir. Pozisyon Indikatériiniin
malzemesi korozyona kars1 yiiksek dirence sahip, paslanmaz gelik malzemeden olacaktir. Pozisyon
indikatoriintin {izerinde Piring malzemeden Pozisyon Smmirlayici Topuz bulunacaktir. Pozisyon
Siirlayict  Topuz  setskur  vasitasiyla Pozisyon Indikatériiniin  {izerinde ayarlanarak
sabitlenebilecektir. Pozisyon Indikatoriiniin iizerine Celik malzemeden Lama vasitasiyla Pozisyon
Smir Salteri monte edilecektir. Pozisyon Sinir Salteri; Goévde: Zamak malzemeden, 1 adet
Normalde Agik, 1 adet Normalde Kapali kontaga sahip, Déner Hareketli, 2 Kutuplu, Pg 11 Kablo
girigli olacaktr.

Kontrol vanalari, harici bir enerji gereksinimi olmadan ana boru hattindaki su basinci kuvveti ile
hidrolik olarak ¢alisacaktir.

Kontrol vanasinin ¢aligma (reaksiyon) hiz1 ayarlanabilir olacaktir.

Degisken debilerde vananin rahatlikla ¢alismas iin istendiginde vana klapesine V-PORT pargasi
takilabilir olacaktir.

Kontrol vanasinin émriiniin fazla olmas: i¢in, aktiiatérii diyaframi, aym1 zamanda agma kapama
yapan klape gorevini yapmamali, diyafram ve sizdirmazlik klapesi ayr1 ayr1 olacaktir.

Akttiatérdeki (kontrol haznesindeki) diyaframin hareketini sizdirmazhik klapesine ileten mil
gbvdeye yatakli olacaktir.

Vananin agma — kapamasi, klapesi ile diyaframi arasindaki alan farklihgina gére olacaktir. Ayrica

vananin sizdirmaz kapanmasim ve kesinlikle geri akisi nlemek igin klape iizerinde bask: yapan i¢
yay1 bulunacaktir.

Vana gévde dokiimii tizerinde “Sarj No” bulunacaktir.
Her bir {irlin grubu i¢in imalat¢1 “Malzeme Test Sertifikas1” verecektir.
Hidrolik baglantilar 8 - 10 - 12 mm’lik bakir boru ve hidrolik hortum ile yapilacaktir.

Bakim kolaylig1 saglamasi agisindan gévde burcu ve sizdirmazlik klape kaugugu degistirilebilir
olacaktir.

Vanalarin boyutlar asagida belirtilen degerlere uygun boyutlarda olacaktir.

Vana Capi

(mm} 050 | @65 | @80 | @100 | @150 | @200 | @250 | G300 | @350 | G400

L Boyu(mm) | 205 | 205 | 250 | 320 | 415 500 605 725 733 990

Vana Cap1

0450 | @500 | @600 | @700 | ©750 | @800
(mm)

L Boyu (mm) | 1000 | 1000 | 1450 | 1650 | 1750 | 1850
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e Vanalar, ISO 5208 standardina gore galisma basincinin 1.1 kati basingta sizdirmazlik testine,
¢aligma basincinin 1.5 kat1 basingta govde dayanim testine tabi tutulacaktir.

Ilave kontrol ekipmanlar ile kontrol vanasi, basing sabitleme, relief, selenoid kumandali, pille

calisan zaman ayarlamali vana vb. gibi vanalara kolaylikla déniistiiriilebilir olacaktir.

Hidrolik Kontrol Vanasi imalatgis1 “TSEK” ve “TSE EN ISO 9001:2015”, “TS ISO 45001 Is

Saghgi ve Giivenligi Yonetim Sistemi Belgesi” ve “TS ISO EN 14000 Cevre YoOnetim Sistemi

Belgesi” sertifikalarina sahip olacaktir.



EK: S
HiDROFOR POMPA TEKNiK SARTNAMESI

Malzeme listesinde belirtilen kapasite ve ozelliklerde; tizerinde pislik tutucu, ¢ek valf,
kiiresel agma kapama vanalari, alt ve iist limitleri gerekli basinca ayarlanabilen otomatik basing
salteri (Pompa sayisina esit), su basincini gésteren manometresi, asir1 yiike karsi termik korumal
flatorlii su seviye salteri veya elektrotlu seviye kontrolii ile susuz galismaya kars1 emniyetli, salter
ve gostergeleri lizerinde olan elektrik panolu ve genlesme tankl1 paket hidrofor.

Santrifiij Pompa: TSE uygunluk belgesine sahip, kapasitesine gre kademe sayilar1 farkli
diisey veya yatay milli, baglant1 flanslari olan pompaya direkt veya &zel bir kaplin ile akuple
motorun su sizdirmazhifi mekanik salmastra ile saglanmis, su talebine gore tek veya miigterek
olarak devreye giren 3000d/d monofaze veya trifaze pompa motoruna sahip,

Basingh Tank: TS EN ISO 11124-1,2,3,4 e uygun celikten atmosfere kapali degisebilir membranl
St. 37-2 malzemeden iiretilmis yeterli hacim ve sayida denge tanki bulunan basingh tank, pompa-
motor ayni sase iizerine sabitlestirilecek veya baglanti hortumu ile irtibatlandirilacak, pasa karsi
gerekli 6nlemleri alinacak, tiim boru, kolektor, kablo baglantilar1 yapilarak TSE kalite belgeli diisey
veya yatay milli tam otomatik paket hidroforun komple galisir durumda isyerinde temini ve montaji
yapilacak.

NOT: Maksimum pompa salt sayisi: Pompa giicii 1.1 KW'a kadar 180 defa/h. 1.1 KW' tizerinde
ise 40 defa/h. olarak alinacak. Birden fazla pompali hidroforlarda belirtilen her bir pompa igin ayrn
ayri yazilmis olup yedekli olarak ¢aligtirilmasi diisiiniilmiistiir.

Metal bir sase {izerine monte edilmis, gerekli ¢ek valf, vana, baglanti elemanlar1 kullanilarak
emme ve basma kollektorleri ile birbirine baglanmis, 1 ile 6 adet ¢ok kademeli pompa ile bu
pompalarin otomatik isletimini gergeklestirebilecek sekilde seg¢ilmis, biinyesinde frekans konvertor
tinitesi entegre edilmis bir elektrik kontrol panelinden meydana gelen; basing kollektérii iizerinde
bulunan analog basing sensorii ile pompalari sira kontrollii olarak devreye alan veya g¢ikaran
rotasyon o&zelligi, kontrol panosunda zararli gerilim dalgalanmalarimi &nleyici filtreleri,
programlama &zelligi, sigortalari, motor koruma salteri, kuru galigma, kisa devre, gerilim basing
sensorii arizas gibi giivenlik diizeni olan ve menii kontrol paneli, elektrik motorlar1 IP 54 koruma
sinifinda, termik korumasi olan, genlesme tanki, TS EN ISO 11124-1,2,3,4 e uygun g¢elikten
atmosfere kapali degisebilir membranli St. 37-2 malzemeden iiretilmis yeterli hacim ve sayida tanki
bulunan, frekans konvertorlii hidroforun, is yerinde temini ve montaji yapilacaktir.

Iki Pompah Diisey Milli Frekans Konvertorlii Hidrofor
Debi 10 m*/h (her bir pompa)

Basing 35 mSS

U¢ Pompah Diisey Milli Frekans Konvertorlii Hidrofor
Debi 12 m*/h (her bir pompa)

50 mSS
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