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1 GENEL TEKNIiK SARTLAR

1.1 Isin Kapsam

Bu teknik sartname asagida dokiimii verilen Yiiklenici tarafindan saglanacak hidromekanik
daimi techizatlarla ilgili imalat projelerinin hazirlanmasi, malzemelerin temini, imalat, kontrol,
nakliye, montaj ve isletmeye alma testlerinin yapilmasi islerini kapsar.

. Derivasyon tiineli giris kapagi,

. Dipsavak tiineli su alma yapis1 1zgaralari,
. Dipsavak tiineli su alma yapis1 kapagi,

. Dipsavak Onem ve ayar vanalari,

. Dipsavak cikis yapis1 kapaklari,

. Enerji tiineli giris 1zgaralari,

. Enerji tlineli batardo ve servis kapaklari,
. Dolusavak batardo ve radyal kapaklari,
. Emme borusu kapagi.

Isletme sartlar1, teknik veriler, temin edilecek malzemeler, kaldirma sistemi ve aksesuarlari,
imalat kontrolii, fonksiyon testleri ve montaj kontrolii ilgili basliklar altinda agiklanmaktadir.

Sartnamede tanimlanmamis olsalar da, dngoriilen isletme sartlarinin gergeklesmesi igin gerekli
olan her tiirlii arag-gereg, ekipman ve pargalar saglanacaktir.

Bu sartnamenin belirttigi islerden, Idare’nin onaymi gerektirenler igin ise baslanmadan 6nce
Idare’nin onay1 alinacaktir.

1.2 ligili Dékiimanlar

Bu sartname, asagida belirtilen dokiimanlarla birlikte kullanilmalidir:

. Izgaralar, kapaklar, vanalar ve cebri borularla ilgili hesaplar
. Izgaralar, kapaklar, vanalar ve cebri borularla ilgili teknik sartnameler
. Ilgili ingaat, mekanik ve elektrik ¢izimleri

1.3 Santiye Tesisleri

Hidromekanik techizatin imalat ve montaj1 icin gerekli olan santiye biirolari, gecici yerlesim
ve oturma yerleri, saglik hizmetleri, su ve elektrik temini, c¢aligma yerleri, atdlye, depo ve
gerekli olacak diger biitiin tesisler Yiiklenici tarafindan temin ve tesis edilecektir.

1.4 Uygulanacak Standartlar

Bu Sartnamede, tatbik edilebilir oldugu silirece Tiirk Standartlar1 kullanilacaktir. Aksi
belirtilmedik¢e tiim malzemeler, ekipmanlar, iretim ve deneyler asagida belirtilen
standartlarin en yeni basimina uygun olacaktir :



. TS Tiirk Standartlar1

. DIN Deutsche Industrie Normen

. EN Standarts Issued by the Europan Community
. ASTM American Society For Testing And Materials
. AISC American Institute Of Steel Construction

. ANSI American National Standards Institute

. ASME American Society Of Mechanical Engineers

. AWS American Welding Society

. ASCE American Society Of Civil Engineers

. IPCEA Insulated Power Cable Engineers Associations (U.S)
. ISO International Organization For Standardization

. JIS Japanese Industrial Standards

. NEMA National Electrical Manufacturers Association (U.S)
. SSPC Stell Structrures Painting Council (U.S)

. VDE Verband Deutscher Electrotechniker

Biitiin digli pargalar ISO metrik dis standartlarina uygun olacaktir.

Yiiklenici, sartnamede belirtilenlere tamamen uymak sartiyla alternatif standartlar, malzeme
veya techizat teklif edebilir. Yiiklenici herhangi bir nedenden dolay:r yukaridaki listede verilen
standartlara benzer veya farkli alternatifler teklif eder veya yukaridaki standartlarin
kapsaminda olmayan malzeme ve techizat kullanmak isterse degisikligin seklini ve nedenini
tam olarak belirtecek, teklif edilen malzeme ve techizatla ilgili 6zellikleri onaylanmak tizere
Idare’ye sunacaktir. Teklif edilen malzeme ve techizatin kullanilip kullanilmayacag: hakkinda
kesin karar Idare tarafindan verilecektir. Eger teknik sartname yukaridaki standartlardan
herhangi biri ile uyusmazlik gosterdigi takdirde bu teknik sartname hiikiimleri gegerlidir.

1.5 Markalama ve Isim Plakalan

Isim plakalari, talimat levhalar1 ve tehlike ikaz isaretleri Tiirkce olarak yazilacaktir.

Kumanda panolar1 lizerine monte edilecek isim plakalar1 beyaz iizerine siyah harflerle
yazilarak hazirlanacaktir. Salter kollarina ise beyaz numaralar kazinarak islenecektir.

Isim ve ikaz plakalarmin detay projeleri hazirlanarak Idare nin onayma sunulacaktir.

1.6 Projelendirme

Tim uygulama ve yapim projeleri ve hesaplart Yiiklenici tarafindan hazirlanacaktir.
Yiiklenici, hidrolik ekipmanlarin dogru olarak projelendirilmesi ve yapimindan sorumludur.



Techizatin tam olarak montaji icin Sartnameye uygun projelendirilmesi, gerekli tiim yardimci
ve Onem cihazlartyla techiz edilmis olarak c¢alisir durumda temini Yiiklenici’nin
sorumlulugundadir.

Yiiklenici, ekipmanlari, kendi tecriibesine, standart endiistri miihendisligi uygulamalarina,
ilgili standartlarin en son basimlarina uygun olarak projelendirecektir.

Yiiklenici, biitiin detay tasarim ve uygulama projelerini, hesaplari, kataloglar1 ve talimatlar1
hazirlayarak Idare’ye sunacak ve Idare’nin onaymi alacaktir. Bu dokiimanlar, ekipmanin
analizini, tasarimini, atdlye testlerini, montaj prosediiriinii, santiye testlerini, isletme ve bakim
talimatlarini ve Idare’nin gerekli gordiigii diger bilgileri kapsayacaktir.

Tiim ¢alismalarda Uluslararas1t Metrik sistem kullanilacaktir. Ancak, kablo ve borularda ing
cinsinden degerler kullanilabilir.

Tim ekipmanlar kolay takilabilir ve sokiilebilir sekilde projelendirilmis olacak, gerektigi gibi
monte edilerek kontrol edilecek, ayarlar1 yapilacak ve korozyondan korunacaktir.

Projelerin hazirlanmasinda techizatin zati agirligi, hidrostatik yiik, dalga tesiri, kaldirma
kuvveti, isletmeden dogan tesirler, riizgar yiikii, deprem kuvveti, hidrodinamik yik, su
akimindan dolayr hidrostatik yiiklerden dogan degisiklikler ve vibrasyondan dolayr bu
yiiklerde meydana gelecek artiglar gerekli yerlerde dikkate almacaktir. Deprem etkisi
olaganiistii yiikleme durumu olarak degerlendirilecektir.

1.7 Uygulama ve Yapim Projeleri

Yiiklenici, imalat projelerini s6zlesmede belirtilen sayida Idare’nin onayma sunacaktir. Genel
boyutlar kati projelerde gdsterilmis olup bunlar Idare’nin onay1 olmadan degistirilemez.

Yiklenici’nin hazirlayacagi detayli imalat projeleri asagidaki hususlari ihtiva edecektir.
. Her techizatin ve parcalarinin boyutlar1 ve genel yerlesim plani verilecektir.

= Liizumlu diger bilgiler ile beraber civatalar, delikler, toleranslar, boyutlar vs.
ile parca numaralarna ait detay resimleri

. Detay projelerinde her bir par¢anin agirligi parca listesinde verilecektir.

. Imalat detaylarinda biitiin parcalarin kaynak detaylar1 verilecektir.

. Malzeme cinsleri ve yiizey isleme isaretleri belirtilecektir.

. Biitiin elektrik techizati ile ilgili sematik kontrol kablo baglant1 diyagramlari
gosterilecektir.

. Biitiin yaglama devreleri ile ilgili sematik boru diyagramlar1 verilecektir.

. Hidrolik kumandali tahrik iinitesi kullanildiginda biitiin devre elemanlarmi

gosteren sematik diyagramlar

Yiiklenici kendi techizatinda baska bir firmanin imalat1 olan {irtinler kullanmasi halinde, bu
imalatciya ait tanitic1 bilgilerle beraber kullanilacak iirliniin tipi, modeli, karakteristikleri ile
ilgili kataloglar1 Idare’nin onayma sunacaktir.

Yiiklenici, yukaridaki sartlar dahilinde hazirlanmis olan imalat projelerini Idare’ye tasdik
ettirmeden imalata gecemez. Idare’ce tasdik edilen imalat projelerine gore imal edilen



techizatta garanti sonuna kadar olabilecek her tiirlii aksakliktan (kullanim hatalar1 haricinde)
Yiiklenici sorumludur.

Sartnamenin tasarim projeleri sadece avan proje vasfindadir. Yiiklenici, idare nin verdigi proje
esaslar1 iizerinde gayeye aykir1 degisiklikler ihtiva eden imalat projeleri hazirlayip Idare’ye
sunamaz. Ancak imalat sartlarmin gerektirecegi alternatif ¢dzlimleri proje olarak teklif
edebilir. Sartnamede belirtilen isletme sartlar1 saglanmak suretiyle, kapaklarn ve cebri
borularm yapisal detaylar1 Yiiklenici tarafindan gelistirilebilir. Bu degisiklikler Idare'nin
onayini miiteakip uygulanacaktir.

1.8 Onem Gerilmeleri

Kapaklar ve kaldirma diizenlerindeki ilgili 6nem gerilmeleri, DIN 19704 — Hidrolik Celik
Yapilar normunda 6ngoriilen limitleri saglayacaktir.

Bronz bilesenlerle ilgili dnem gerilmelerinde, iireticinin teklifleri dikkate alinacaktir.

Beton 6nem gerilmesi sinir degerleri DIN 1045 normuna ve ilgili beton elemanlarin projesinde
verilen degerlere uygun olmalidir.

1.9 Malzemeler, Iscilik ve imalat

1.9.1 Malzemeler

Biitiin malzemeler, sartnamelerde 6zel olarak belirtilmedigi taktirde, dayanim, esneklik,
dayaniklilik ve diger fiziksel 6zellikler dikkate alinarak bu tip techizat i¢in kullanilan en iyi
evsafli malzemelerden segilecektir. Yeni, kullanilma amacina uygun, dayaniklilik ve saglamlik
bakimmdan mevcudun en 1iyisi ve belirtilen Yiriirliikteki standartlarin veya muadillerinin en
son sekillerine uygun olacaktir.

Techizat i¢in gerekli olan ve Yiiklenici tarafindan imal edilemeyen malzemeler, ve tali techizat
gilivenilir ve isim yapmis imalat¢1 firmalardan sati alinacaktir.

Birlikte hareket eden malzemeler, birbirlerine siirtiinmeden dolay1 zarar gormeyecek sekilde
secileceklerdir. Galvanik korozyona a¢ik malzemelerden kagmilacaktir.

1.9.2 Tscilik

Isin tiimii, kaliteli ekipman yapiminda kullanilan en yeni teknikler kullanilarak profesyonel bir
is¢ilikle ve kendi alanlarinda tecriibeli, vasith ustalar tarafindan gerceklestirilecektir.

Degistirilebilir pargalar, projelerinde gosterilen boyutlarda hassas islenecek, kolaylikla
degistirilebilecektir. Orijinal parcalar, yedekleriyle kolaylikla degistirilebilecektir.

Yap1 celigi isleri, bu sartnamede veya projelerinde aksi belirtilmedikge, ongoriilen sartlara
uygun olacaktir. Imalat1 tamamlanmis elemanlarda kivrimlar, biikiilmeler ve acik ek yerleri
bulunmayacaktir. Birlestirilecek ylizeyler, hizalandiklarinda, kaynak, per¢in veya civatayla
birlestirildiklerinde tam temas saglayacak sekilde piiriizsiiz olacaktir.



Kesilmeden veya islenmeden Once, malzeme diizgiin ve tiim pas ve kirinden armndirilmis
olmalidir. Diizeltilmesi gerekiyorsa, metale zarar vermeyecek yontemlerle diizeltme islemi
yapilmalidir. Malzemede sivri kivrimlar ve biikiimler olmamalidir.

Oksijenle markalama ve kesme islemi dikkatle yapilacak, montaj sonrasi agikta kalacak
kisimlar diizgiince islenecektir.

Islenmemis yiizeylerin birbiriyle uyumlu bir sekilde birlestirilmesi saglanacaktir. Bitisik
yiizeyler arasinda 6nemli uyusmazlik varsa, bu yilizeyler dogru hizalama yapilincaya kadar
diizeltilecektir. Islenmemis yiizeyler projelerde gdsterilen seviye ve boyutlarda olacak, ¢ikimnti
ve girintileri giderilinceye kadar yontulacak veya taslanacaktir.

Bilesenlerdeki tiim kisimlarin ylizey bitirme islemi, ilgili dayanim, montaj ve servis sartlaria
uygun olacaktir. Makineyle islenecek yiizeyler, gerekli semboller kullanilarak imalat
projelerinde gosterilecektir.

1.10 Kaynak isleri

1.10.1 Kaynak Yapimina Hazirhk

Kaynakla birlestirilecek eleman ve kesitler gerekli kaynak tipine uyum saglamak ve tam
kaynak birlesiminin gerceklesmesi i¢in diizgiin bir sekilde kesilecek veya agizlar uygun bir
tarzda tesviye edilerek hazirlanmis olacaktir. Kaynak yapilacak yer kaynak agzindan en az 50
mm geriye kadar pas, kir veya diger yabanc1 biitiin maddelerden iyice temizlenmis olacaktir.

1.10.2 Kaynak Yontemi

Kaynak islemine baslanmadan 6nce Yiiklenici, Kaynak Metotlar1 Sartnamesini hazirlayarak
Idare’nin onayina sunacaktir. Sartname, asagidaki paragraflardan olusacaktir:

. Kaynak Sartnamesi: uygulanacak kaynak yontemiine uygun olarak, kaynak
yogunlugu, voltaji, hizi, islem sayisi, dagilimi ve sirasi, 6n-1sitma v Sartlari,

. Kaynak yontemii: ASME Boliim IX sartlarina uygun olacaktir.
. Kaynak Tiiketim Maddeleri: ASME Boliim II sartlarina uygun olacaktir.

Yapilan kaynagin goriiniisti ve kalitesi, olusan hatalar1 diizeltme metotlari, kaynak¢i ustasinin
ehliyetini tecriibe etmek gibi hususlarda; AWS (veya muadili) esas alinacaktir.

Otomatik veya elle yapilacak kaynakta, esas malzeme i¢in kaynak elektrodu diisiik hidrojenli,
malzemeye en uygun elektrot olacaktir. Kaynak elektrotunun kirilma ve kopma dayanimi,
akma noktas1 gerilmesi ve uzama bakimindan 6zellikleri, kaynak yapilan esas malzemenin bu
hususlardaki 6zelliklerden iistiin olacaktir.

Kaynak yapilacak malzeme islem esnasinda yerinden oynamayacak sekilde tespit edilecektir.
Punto kaynagi artik gerilmeleri asgari kilacak sekilde yapilacaktir. Yiiklenici, kaynaktan
dogacak siinmeleri veya i¢ gerilmeleri 6nlemek lizere gereken Onlemleri alacaktir. Kaynak
islemi, kaynak agizlar1 raspa veya tel firca ile temizlendikten sonra yapilacaktir. Sonraki
tabakalarin kaynaklari, bir 6nceki tabaka tlizerindeki kaynak ciirufu tamamen temizlendikten
sonra yapilacaktir. Idare tarafindan kabul edilmedigi taktirde, asagida siralanan hatalardan



dolay1 kaynak dikkatlice sdkiilecek, yeniden yapilacak veya Idare’yi tamamen tatmin edecek
sekilde diizeltilecektir.

. Catlak, gozenek, batik cliruf ve yetersiz erime derinligi
. Tasma, yetersiz dolgu, diizgiin olmayan dalgal yiizler ve ¢ukurluklar
. Kose kaynaklarinda yetersiz bogaz ve ayak uzunluklari

Sayet kaynak malzemesi, kaynak ylizeyinin disma tasarsa bu fazlaliklar zimpara tasi ile
dikkatlice diiz bir yiizey haline getirilecektir.

Gerekli durumda, gerilme giderme islemi uygulanacaktir. Ilgili imalat projelerinde, 1s1l islem
uygulanacak elemanlar gosterilmelidir. Tim 1s1l islemler, homojen direng Ozellikleri
saglanacak sekilde itina ile uygulanacaktir.

Kaynakli parcalarin son islenmesi, ancak kaynak islemi ve gerekiyorsa, gerilme giderme
isleminden sonra yapilacaktir.

Kaynak islemi kalite testi AWS talimatnamesinin ilgili maddelerine gore yapilacaktir.

Kaynak agz1 kok acikligi, agiz agis1 ve agizlardaki kagiklik i¢in izin verilen degerler sirasiyla
+ 1 mm., £ 5 derece ve 1.5 mm olacaktir.

1.10.3 Kaynak Kontrolii
Kaynak kontrolleri belgeli kaynak kontrol teknisyenleri tarafindan yapilacaktur.

Sizdirmazlik saglamalar1 istenen tiim kaynaklara %100 boya-penetrasyon veya manyetik toz
deneyi uygulanacaktir.

Sizdirmazlik amacma yonelik olmayan kaynaklara en az %20 boya-penetrasyon veya
manyetik toz deneyi uygulanacaktir. Gegislerde bu yiizde %100 olacaktir.

Tiim kaynaklara %100 ultrasonik ve %20 radyografik kontrol uygulanacaktir.
Idare’nin onayina bagh olarak bazi durumlarda kaynak kontrolii sadece gdzle yapilabilir.
Kaynak ve tahribatsiz test kabul kriterleri ASME Kod ve Standartlarma uygun olacaktir.

Ultrasonik test sonuclar1 tereddiit gosteren kaynaklara radyografik test uygulanarak tekrar
kontrol edilir. Ultrasonik veya radyografik test sonucu tespit edilen kusurlu kaynak tiimiiyle
sokiilecektir. Idare’nin istegi ilizerine dnemli kaynaklarda onarim sonrasi gerilme giderme
islemi, ASME standardina uygun olarak yapilacaktir.

Kontrol, cidar levhalarindaki ve ana kirislerdeki kiit kaynaklarda ve idare’nin talimat verdigi
kisimlarda yapilacaktir. Yer yer yapilan bu kontrollerde, kontrol edilen uzunluk, toplam
kaynak boyunun % 10 ‘undan az olmayacaktir.

Radyografik kontroller i¢in gerekli cihaz, film ve diger malzemeler Yiiklenici tarafindan temin
edilecektir.

Kaynak dikisleri, hatali tiim kisimlar taglama, isleme, karbon elektrotlarla sokme veya diger
yontemlerle ana metale zarar vermeyecek sekilde temizlenerek, bu bolimlerin tamir
kaynagindan once tamamen temiz olup olmadigi incelenecektir. Tiim tamir kaynaklarinin ve T
birlesimlerinin % 100 filmi ¢ekilecektir. Bu kontrollerin degerlendirilmesi AWS ‘nin ilgili
maddelerine gore yapilacaktir.



1.10.4 Kaynakcilarin Yeterliligi

Yiiklenici, gorevlendirdigi kaynak ekibinin gergeklestirdigi isin kalitesinden sorumludur.
Gorevlendirilen tiim kaynakcilar en az ASME, Boliim IX veya AWS, D.1.1 standartlariyla
esdegerde bir yeterlilik sinavini basariyla tamamlamis olmalidirlar. Yeterlilik sinavi ile ilgili
tim masraflar Yiklenici tarafindan karsilanir. Kaynakegilarin yeterlilik belgeleri, istenmesi
durumunda Idare’ye verilecektir.

1.10.5 Kaynak Ekipmanlan

Sahada kaynak i¢in gerekli kaynak makinesi, transformatorler, kablolar, elektrotlar gibi tiim
ekipmanlar, taninmuis tireticiler tarafindan tiretilmis ve kullanim amacina uygun olacaktir.

1.10.6 Civatalar, Saplamalar, Somunlar ve Vidalar

Tim civata delikleri, dogru konumunda ve hizasinda mekanik yontemle agilacak, yanlig
hizalanmis veya konumlandirilmig deliklerin acilmasina izin verilmeyecektir. Percin ve civata
deliklerinin standart ¢ap1 nominal ¢ap arti, ¢apa bagh olarak 1.0 mm veya 2.00 mm olacaktir.
Capakli veya kenarli diizgiin agilmamis deliklere izin verilmeyecektir.

Techizat, standart metrik vida disi agilmig ve kaliteli celikten iiretilmis olacaktir. Tim
civatalar, saplamalar, somunlar ve vidalar (rondelalar1 dahil), kullanildiklar1 ortamn sartlarina
gore korozyona karsi 1y1 korunacaktir. Somunlar ve bulon baslar1 altigen, ylizeyleri diizgiin
islenmis olacaktir. Tiimiiyle veya kismen su altinda kalacak veya asindirici ortama maruz
kalacak elemanlar paslanmaz celikten iiretilmis olmalidir. Isletme sirasinda gevsemeleri
muhtemel somunlar, civatalar ve vidalar, Idare’nin onayladig1 yontemlerle tespitlenecektir.

1.11 Korozyona Kars1 Koruma

Teslim edilecek ekipmanm yiizey temizligi, astarlanmasi korozyona karsi korunmasi ve
boyanmasi miiteahhlidin kapsamindadir. Aksi belirtilmedik¢e kaplama ve boyama isleri DIN
55928'in ASTM standartlart A 153, A 386, A 123 ve A 120 veya diger esdeger onaylanmis
standardlara uygun olarak ytriitiilecektir.

Biitiin astar ve boya malzemesi santiye sartlarina ve ilgili ekipmanin isletme sirasinda maruz
kalacagi gerilmelere dayanacak vasifta olacaktir.

Yiiklenici, boyama isine baglamadan énce onaylanmak {izere Idare’ye boya renk ve evsafini,
boyama stiresini ihtiva eden bir boyama plani verecektir. Yiiklenici kendi atdlyesinde (veya
duruma gore kendi taseronun atdlyesinde) santiyede ve montajdan sonra yapilacak olan
kumlama, astarlama ve boya isleriyle ilgili tiim detaylar1 Idare'ye sunacaktir. Tiim hidrolik
techizata tatbik edilecek {ist tabakanin rengi onaylanmak iizere idare’ye sunulacaktir.

Yiiklenici gelisen teknoloji ve giiniin sartlarina uygun olarak her bir techizat i¢in ayr1 ayri
korozyondan korunma yontemleri teklif edebilir.

Idare'nin talebi iizerine farkli tabakalara ve renklere ait boya numuneleri temin edilerek
Idare'ye sunulacaktir. Santiyede kullanilacak biitiin astar ve boya malzemesi imalatg1
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tarafindan paketlenmis miihiirli ambalajlar halinde teslim edilecektir. Yiiklenici santiyede
uygun ekipmanla donatilmis bir boya atdlyesi kuracaktir.

Herhangi bir astar ve boya tabakasi tatbik edilmeden Once ylizey uygun bir tarzda
hazirlanacaktir. Biitlin imal edilen parcalar; {izerlerindeki pas, yag, toz ve beton kalintilar1 v
gibi boyamaya engel her tiirli yabanci maddelerden temizlenecek, astar ve/veya kat
boyalarinin 1yi bir sekilde niifuziyet i¢in temiz, diizgiin ve kuru olacaktir. Celik profillerden,
levhalardan, saclardan ve borulardan pas, kavlak ve capaklar ¢iplak metal yiizey aciga ¢ikana
kadar kum piiskiirtme ile temizlenecektir. Kumlamadan sonra ortalama yiizey piiriizliligi
yaklasik 50 mikron civarinda olacaktir.

Kumlama ile temizlenemeyen pas ve kavlak yukarida belirtilen standartlara veya esdegeri
onaylanmis diger standartlara gore mekanik aletler kullanilarak yapilacaktir.

Temizlenen yiizeyde bir film veya yagl tabaka kalmayacaktir.
Temizleme islemini takiben derhal ¢gabuk kuruyan bir astar boya tatbik edilecektir.

Boya malzemesi tatbik edilirken iyice karistiracaktir. Tatmin edici bir uygulamaya imkan
vermek i¢in, liizum goriildiigli takdirde, boya inceltebilecek ancak, kullanilacak tiner miktari
minimumda tutulacaktir.

Her tabaka gayet diizgiin olacak, iizerinde damlama, bosluklar, dalgalanma, sarkma ve
gereksiz firca izleri olmayacaktir. Siirilen tabaka kurumadan miiteakip tabaka
uygulanmayacaktir.

Her astar, ara kat ve son kat boya tabakalar1 birbirlerine uyumlu olacaktir.

Boyadan sonra yiizeyler gozden gecirilerek boyanmis kisimlarda hava kabarcigi, catlak,
burusma vs.’ye izin verilmeyecektir. Boyasi tamamlanmis biitiin yiizeyler temiz, diizglin ve
giizel bir goriiniim verecektir.

Yagla temasta bulunan biitiin i¢ yiizeylere (disli kutusu, yag tanki v) beyaz epoksi poliamid
boya veya yaga dayanikli ve Idare’nin onaylayacagi boyadan en az 200 mikron kalmhigmda
kuru bir tabaka halinde atolyede bir kat astar boya cekilecektir. Bu kural 6zellikle yag tanklari,
disli kutular1 muhafazalari, yataklar gibi kisimlara tatbik edilecektir.

Techizatin beton i¢ine gdmiilecek kisimlari firca ile temizlenecek ve boyanmayacaktir. Santiye
kaynag1 yapilacak parcalarin kaynak yerinden itibaren 10 cm. ‘lik kisimlarmna astar boya
cekilmeyecek ve bu kisimlar santiye kaynagi tamamlandiktan sonra ylizeyler temizlenecek,
astarlanacak ve boyanacaktir.

Asagidaki durumlarda boyama islemine izin verilmeyecektir.

. Hava sicaklig1 5° C ‘nin altinda olunca,

. Hava sicaklig1 ve rutubet fevkalade yiiksek olunca,

. Boya tamamen kurumadan 6nce yagmur yagma ihtimali varsa,

. Giines 1smlarmin tesiri altinda boyanan yiizeyde kabarciklar meydana gelme

thtimali varsa

Islenmis yiizeyler, gdmiilii parcalar ve paslanmaz parcalar disindaki biitiin metal parcalar
asagida belirtilen tarzda temizleme, astarlama ve boyama islemine tabi tutulacaktir

Galvaniz kapl olacagi belirtilen biitiin ¢elik elemanlar sicak daldirma islemle iyice galvanize
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edilecektir. Galvanizleme ASTM- A 153, A 123 standartlarma gore yapilacak ve yalniz
orijinal ytliksek firm tabii ¢inkosu (ASTM B 6) tatbik edilecektir.

1.12 Uygulama

Prensip olarak, iist tabakalar hari¢, boya isleri Yiklenici’'nin atdlyesinde yapilacaktir.
Kompleks ekipmanlarda kenar ve kdselere ulasmanin zor oldugu goz oniinde tutularak, daha
1yi bir kaynasma veya yapigma temin etmek icin astar tabakalar1 ve birinci list boya tabakas1
daima boya fircasi ile tatbik edilecektir.

Nakliye, depolama ve/veya montaj sirasinda hasar goren kisimlar sokiiliip temizlendikten
sonra Yiklenici tarafindan uygun tarzda tamir edilecek ve yeniden boyanacaktir. Tamir edilen
bu boya kisimlar1 belirtilen minimum boya kalinligi temin edilinceye kadar sartname
hiikiimlerine uygun bir sekilde yapilacaktir.

Boya isleri ytiriitiiliirken ¢alisma sahasinda havanin rutubeti % 60'dan daha fazla olmayacaktir.
Bunu saglamak i¢in gerekli tiim vantilatorler, isiticilar, havalandirma bosluklar1 ve toz
tutucular Yiiklenici tarafindan temin edilecektir.

Garanti periyodu sonunda santiyede gerekli rotus islemlerinin yapilmasi i¢in Yiiklenici her
astar ve {ist tabaka boya malzemesinden yeteri kadar malzemeyi temin edecektir.



1.13 Boya Sistemi

yiizeyleri

once solvent temizligi gerekli

Astar Boya
Kat Sayis1 X
Kuru Film ARA KAT BOYA SON KAT BOYA TOPLAM
ORTAMINA GORE Kahinhg1 (Mikron) KURU
BOYANMASI s KAT SAYISI X KAT SAYISI X BOYA
GEREKEN METAL YUZEY HAZIRLAMA KALINLIGI
YUZEYLER (MIKRON)
KURU FILM KURU FILM
KALINLIGI KALINLIGI
(MIKRON) (MIKRON)
Kapali alanda bulunan St3 temizlik derecesinde elektrikli el Sentetik astar boya - Sentetik son kat boya
merdivenler, korkuluklar aletleri ile yapilan temizlik veya Sa 2 1x40 veya mikamsi demir
ve platformlar temizlik derecesinde kum piiskiirtme ile oksitli sentetik son kat 120
yapilan temizlik. Yiizey yagli ise St3 veya boya
Sa2 derecesinde temizlikten dnce solvent 2x40
temizligi gerekli
Acik alanda bulunan a) St3 temizlik derecesinde elektrikli el sentetik astar boya - Sentetik son kat boya
kapak kaldirma aletleri ile yapilan temizlik veya Sa2 2x40 veya mikams1 demir
techizatlari, platformlar, temizlik derecesinde kum piiskiirtme ile oksitli sentetik son kat 160
korkuluk yapilan temizlik. Yiizey yagl ise St3 veya boya
Sa2 derecesinde temizlikten dnce solvent 2x40
temizligi gerekli
b) Sa2 1/2 temizlik derecesinde kum Cinkoca zengin epoksi | Hi-Build epoksi ara Poliiiretan son kat
plskiirtme ile yapilan temizlik. Yiizey astar boya veya Cinko kat boya boya
yagli ise Sa2 1/2 derecesinde temizlikten | tozlu silikat astar boya 1x75 1x50 200
once solvent temizligi gerekli 1x75
Acik alanda bulunan a) Sa2 1/2 temizlik derecesinde kum Cinkoca zengin epoksi - Epoksi son kat boya
dolusavak kapaklarimin plskiirtme ile yapilan temizlik. Yiizey astar boya veya Poliiliretan son
stirekli hava ile temas eden | yagli ise Sa2 1/2 derecesinde temizlikten 2x50 kat boya 2~3 x 50 200~250
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b) Sa21/2 temizlik derecesinde kum

Cinkoca zengin epoksi

Hi-Build epoksi ara

Epoksi son kat boya

plskiirtme ile yapilan temizlik. Yiizey astar boya veya Cinko kat boya veya Poliiliretan son
yagli ise Sa2 1/2 derecesinde temizlikten | tozlu silikat astar boya 1x75 kat boya 250
once solvent temizligi gerekli 1x75 2x 50
Agik alanda bulunan a)Sa 1 1/2 veya Sa 3 temizlik derecesinde | Cinkoca zengin epoksi epoksi ara kat boya epoksi son kat boya 250~300
dolusavak kapaklarimin kum piiskiirtme ile yapilan temizlik. astar boya veya epoksi 2x 50 2x 50
menba tarafi gibi zamanla Yiizey yagliise  Sa21/2 veya Sa 3 astar boya
hava zamanla su ile temas derecesinde temizlikten dnce solvent 1~2 x50
eden ylizeyler temizligi gerekli
b) Sa 1 1/2 veya Sa 3 temizlik derecesinde | Cinkoca zengin epoksi | Hi-Build epoksi ara epoksi son kat boya 300
kum piiskiirtme ile yapilan temizlik. astar boya veya Cinko kat boya 2x 50
Yiizey yagliise  Sa 2 1/2 veya Sa 3 tozlu silikat astar boya 1x75
derecesinde temizlikten 6nce solvent 1x75
temizligi gerekli
Agik alanda bulunan a) Sa 1 1/2 veya Sa 3 temizlik derecesinde | Cinkoca zengin epoksi - Komiir katrani epoksi 300~400
dip savaklarda bulunan kum piiskiirtme ile yapilan temizlik. astar boya veya epoksi son kat boya
kapaklar ve 1zgaralar gibi Yiizey yagliise  Sa 2 1/2 veya Sa 3 astar boya 3~4 x 75 veya
direkt su ile temasta olan derecesinde temizlikten dnce solvent 1~2 x50 3 x 100 veya 2X
yiizeyler. Tiinel igerisinde temizligi gerekli 125
bulunan dis yiizeyleri
tamamen yiiksek neme, i¢
yiizeyleri ise suya maruz
vanalar
b) Sa 1 1/2 veya Sa 3 temizlik derecesinde | Cinkoca zengin epoksi | Epoksi ara kat boya Komiir katrani epoksi 375

kum piiskiirtme ile yapilan temizlik.
Yiizey yagliise  Sa 2 1/2 veya Sa 3
derecesinde temizlikten dnce solvent
temizligi gerekli

astar boya veya Cinko
tozlu silikat astar boya
1x75

1x50

son kat boya
2 x 125 veya
1 x250

11




1.14 Yiizey Koruma ile flgili Yapilacak Kontroller

Idare tarafindan, korozyona kars1 koruma onlemleri kontrol edilir. Kontrol metodu Idare’nin
onayina tabi olacak ve en az asagidakileri kapsayacaktir.

Temizlenmis ylizeylerin temizlik kontrolii
Astar ve boya tabakalarinin kalinlik ve adezyon kontrolii
Tatbik edilen malzemelerin kalite kontrolii

Kapaklar ve batardo kapaklar1 i¢in her biri 10 m* boyama yiizeyine sahip 2 yer secilecektir.
Boyama yiizeyi ile kapak kenari arasinda en az 50 mm’lik bir serit bulunacaktir. Boyama
yilizeyinde kuru film kalinlig1 en az dort noktada olgiilecektir. Kabul bakimindan, uygulanan
kat sayis1 degil garanti edilen kalinlik belirleyici olacaktir.

Adezyon ve kusurlar, ¢atlaklar, igne delikleri v, kontrol edilecektir.

Kiiciik kisimlarm kaplama kalmlig1 kontrolii manyetik-statik (Elcometer, diameter v.s.) metot
yardimiyla ve bosluk kontrolii ise (ASTM E 376) Elco-pinhole detektorii yardimiyla istenilen
yerlerde yapilacaktir.

1.15 Garantiler

Yukarida belirtilen biitiin kaplamalar, boya, koruyucu v.s. islemler ilgili ekipmanin gecici
kabuliiniin yapilmasindan sonra yirmi dort (24) takvim ay1 garanti edilecektir.

1.16 Kusurlarin Giderilmesi

Yiiklenici garanti periyodu siiresince yiizey koruma (boya, kaplama) islerinde meydana
gelebilecek biitlin ariza ve kusurlar1 dikkatli bir sekilde tamir edecektir. (lizumu halinde bu
arizali yerleri kum piiskiirtme ile temizleyecek, boya ve kaplama islemlerini sartname
hiikiimlerine uygun olarak yapacaktir).

Yeni tatbik edilecek tabaka ile orijinal kismin bulundugu gecis, birlesim bolgelerinde 6zel
itina gosterilecektir. Yiklenici’'nin  hata ve kusuru neticesi meydana gelen onun
sorumlulugunda olan yerler, biitiin arizalar, masraflar1 kendisine ait olmak {izere Yiiklenici
tarafindan tamir edilecektir.

1.17 Elektrik Ekipmam

Elektrik motorlari; 3 fazli 380 V AC 50 HZ frekansh sabit hizli direkt ilk hareketli, kapal1 tipte
ve endiiksiyonlu motorlar olacaktir. Kapasiteleri techizat icin gerekli gilicten %120 fazla ve
kalkis momentleri nominal momentten %200 fazla olacaktir. Tim elektrik techizati %10
gerilim ve %5 frekans degisimine dayanabilir olacaktir.

3 fazh alternatif akim devreleri verilen standartlara uygun renklerle belirtilecektir.
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Elektrik ekipmanlarinin topraklanmas, civata ile sikistirilabilir tipte ve en az 50 mm® kesitli
sert bakir telden 6rme TS veya VDE veya esdegeri standartlara uygun sekilde yapilacaktir.

Yiiklenici topraklama sistemini teghizatin topraklama ucuna baglayacaktir.

1.17.1 Elektrik Panolan

Elektrik panolari, muhafaza kalinliklar1 en az 2.0 mm olacaktir. Panolar, kablo rakorlarina
uygun olarak delinmis ¢ikarilabilir taban kablo rekor plakalari ile donatilacaklardir.

Her elektrik panosu, pano dis ylizeyinde ulasilabilir bir pozisyonda yerlestirilmis bulunan bir
topraklama civatasi ile donatilacaktir. Akim tasiyan parcalar haric, panelin tiim metal parcalar:
elektriksel olarak birbirlerine ve topraklama barasina baglanacaklardir.

Her dagitim panosu, 6n kapagn i¢ine yerlestirilmis bir devre kart indeksi ile donatilacaktir.

Tim elektrik panolari, termik-manyetik asir1 yiik kisa devre korumasma sahip minyatiir devre
kesicilerle donatilacaktir. Koruyucu cihazlar ve elektrik panosunu besleyen ilgili HBC sigorta;
minyatiir devre kesicinin kapasitesi iizerindeki tiim akimlarda, HBC sigortalarinin maksimum
zamant ile bu akimda minyatiir devre kesicilerinin minimum igletme zamani arasinda en az
0.01 saniyeden daha az bir zaman farki olmamasini saglayacak karakteristiklere sahip
olacaklardir. Bunu gosteren ekipman verileri teslim edilecektir.

Koruyucu cihazm herhangi bir fazda caligmasi, diger li¢ fazin acilmasina sebep olacaktir.

Vida terminalleri veya pozitif kutuplarm sonlandirilmalar1 penge rondela veya esdegeri
standartta, veya halka {izerine kivrilmis tipte olacak; bunlardan halka tlizerine kivrilmis tip
tercithen kullanilacaktir. Biikiimlii kablolarin mengene tipi terminallerde sonlandirilmalar: dolu
govdeli cubuk iizerine kivrilmis tipte olacaktir.

Terminal noktalar1 arasinda kablolar eklemli veya kirik olmayacaklardir.

Klemensler, kabloyu ©nemli bir sekilde ve hasar vermeden, bir sikistirma vidasi yardimiyla
iki plaka arasinda sikistiracak tipte olacaktir. Kabloyu dogrudan sikistirarak tespit eden vidal
tip klemensler kabul edilmeyecektir. Minimum klemens boyutu 4 mm’lik iletken i¢in uygun
olacaktir. Farkli gerilimlere ait klemensler gruplara ayrilarak farkli sekilde etiketleneceklerdir.
Gerilim gruplandirmas1 ve klemens yerlesimi baglant1 diyagramlar1 ile uyumlu olacaktir.
Kullanimlarmin onaylandig: yerlerde baski plakali vidali terminal panelleri veya saplamali tip
klemens bloklari, alev gecirmeyen seffaf yalitkan kapaklari ile beraber temin edileceklerdir.

Kablolarin metal bdlmeler arasindan gectigi yerlerde uygun bir rekorla donatilmis gegis
delikleri bulunacaktir.

Tim kablolarin her iki ucu da kablo lizerine gecen metal halka tipi tanitim etiketleri ile
donatilacaktir. Kullanilan rakamlar ve harfler ilgili kablo diyagramlarma uygun olacaklar ve
terminalden disariya dogru okunacaklardir.

Pano kablaji 1000 voltluk PV yalitkan kablo ile yapilacaktir. Fleksibl kablaj 600 volt
izolasyon sinifli kablolarla yapilacaktir.

Kablaj, yalitkan kelepgeler ile veya onaylanmis diger yontemlerle 6nemli bir sekilde tespit
edilecek, sistematik olarak ve uygun sekilde, herhangi bir cihaz veya baglant1 noktasina
erisimin engellenmeyecegi bir tarzda yerlestirilecektir.
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Her kontrol panosu, uygun pozisyonlu ayarlanabilir termostatli bir rutubet dnleyici 1sitict ile
birlikte temin edilecektir.

Tanimlanan tiim ekipman, belirtilen minimum kisa devre smifina uygun olacaktir.

Bakim ve test amaclar1 i¢in gerekli olan durumlarda herhangi bir devreyi ayirabilmek
maksadiyla sigortalar ve baglantilar temin edilecektir.

Sigorta tastyicilary, dolu govdeli baglant1 tasiyicilar1 ve altliklar onaylanmis tiirde yalitkan
plastik dokiim malzemeden olacaklardir. Seramik malzemeler kabul edilmeyecektir. Gerilim
altindaki dokunulabilir baglantilar yeterli bir sekilde yalitilacak ve enerjili devrelerde gerilim
altindaki bir metale temas tehlikesi olmaksizin sigortalar degistirilebilecektir. Sigortalar
devredeki cihazlara maksimum koruma saglayacak sekilde segilecektir. Sigorta nominal
degerleri sigorta etiketine yazilacaktir.

1.17.2 Devre Kesiciler

Devre kesiciler, de-iyonizasyon tipli ark sondiirmeli, ¢abuk ac¢ip kapatan, serbest a¢cmali
calistrma mekanizmali elle kumandali tip olacaktir ve aksi belirtilmedik¢e ayarlanabilir
termik roleleri ve ani manyetik agtirma bobinleriyle birlikte temin edilecektir.

Cok kutuplu kesiciler ortak dokiim muhafaza iginde bulunacaklardir. Muhafaza yiiksek
mekanik dayanime sahip olacak ve toz gecirmez olacaktir. Bu tiir bir devrenin tiim kesicileri
ortak bir isletme kolu ile isletileceklerdir. Her devre kesicisi; kapali, agik veya ariza nedeniyle
acmis konumlardan hangisinde oldugunu gosteren agik gosterimlere sahip olacaktir. Her devre
kesici, uzaktan kumanda ve gozetim icin bir set alarm kontagi ile donatilacaktir. Otomatik
acma olmasi durumunda alarm kontaklarini kapayacaktir.

1.17.3 Kablo Tesisat1

Duvarlara, tavanlara veya diger bina elemanlarmma dosenecek olan kablolar, aksi Idare
tarafindan onaylanmadik¢a kablo tepsileri veya kablo merdivenlerine 6nemli bir sekilde tespit
edilecekler veya, kondiivi veya kapali kanallar i¢ine alinacaklardir.

Kablolar bitisik duvarlara, kirislere veya diger yap1 elemanlarma dikey veya paralel olarak
diizgiin bir sekilde tespit edileceklerdir.

Kablolar her iki ugta da kalic1 bir sekilde etiketlenecektir.

Gelen ve giden kablajda bir damardan fazlasi herhangi bir ¢ikis klemensine baglanmayacaktir.
Klemens bloklarinin duplikasyonunun gerektigi yerlerde, secilen blokun tasarimma uygun
dolu gévdeli baglantilar saglanacaktir.

Klemensler kablo giris noktalarina yakin yerlestirilecek ve sahada uglarma klemensler
baglamak i¢in yeteri kadar mesafe birakilacaktir.

Ana ekipman sebekeden ayrildigr zaman gerilim altinda kalabilecek olan terminaller, kazaen
temas riskini ortadan kaldirmak i¢in uygun bir sekilde etiketleneceklerdir. Tiim terminaller
kalic1 tanitma numaralar1 veya harfleri tasiyacaklardir.
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Tiim kablolar; sistemin tiimiinde dogru faz ardisiklig1 ve dogru renk kodlamasi korunacak
sekilde ana salterde ve santralin diger birimlerinde baglanacaklardir. Kablolar; ti¢ ve dort
kablolu sistemler i¢in faz renkleri ile ve tek faz i¢in kirmiz1 ve siyah ile tanimlanacaklardir.

Kablo isaretleyicileri, kablolara kendiliginden kilitlenen plastik kopga klipsleri veya benzeri
araclara baglanmis halde, onaylanmis kabartma plastik veya damgali metal isaretleme
plakalarindan olusacaklardir.

Delikli kablo tavalar1 ve kablo destek merdivenleri sicak galvanizlenmis agir hizmet
celiginden olacaklardir. Kablo tablasi ve merdiven sistemleri fabrika yapisi desteklerle,
eklemler ve kavsak/dirsek pargalari kullanilarak tesis edileceklerdir.

1.17.4 Koruma Kontrol Sistemi

Kontrol ve denetim hizmetleri asagidakileri kapsayacaktir.

. Can ve mal agisindan giivenlik saglayacaktir

. Santral ekipmanin1i anormal veya beklenmeyen isletme sartlarindan
koruyacaktir

. Tesisatin tiim pargalarmi1 kisa devreden ve topraklama hatalarindan
koruyacaktir

. Tiim isletme sartlar1 altinda hatalarin ortaya ¢ikmasini saglayacaktir

. Normal ve anormal sartlar altinda oldugu kadar harici hata sartlarinda da
dengeli bir isletme saglayacaktir

. Optimum ve siirekli isletme i¢in hazirlayacaktir

. Yiiksek giivenilirlige sahip ve uzun 6miirlii ekipmana dayandirilacaktir

. Miimkiin olan en yiiksek oranda standart ¢oziimlere dayandirilacaktir

. Idare’nin fonksiyonel ihtiyaglarini karsilayacaktir

. Ilerde yapilacak ilaveler icin yeterli kapasite saglayacaktir

. Sadece  aktif  sinyallerin  elemanlar1  calistirabildigi  prensiplere
dayandirilacaktir.

. Miimkiin olan en yiiksek oranda, haberlesmenin yapilamamasindan
etkilenmeyecektir.

1.17.5 Elektrik Ekipmam icin Renk Kodlan

Son katin boyasi asagidaki gibi olacaktir: (Baska bir sey Onerilmesi halinde bu husus
Idare’nin onayina tabi olacaktur.)

AA kablolarinin renk kodlar1 asagidaki gibi olacaktir:

. Faz 1 : Sart

. Faz 2 : Yesil

. Faz 3 : Mor

= Notr : Agik mavi

. Toprak : Sar1/ Yesil
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DA devreleri renk kodlari,, kirmizi iletkenler arti kutbu ve mavi iletkenler eksi kutbu
gosterecek sekilde olacaktir.

1.18 Hidrolik Ekipman

1.18.1 Hidrolik Gii¢ Sistemi

Tiim hidrolik silindirler uygulanabilir ihtiyaglar ile uyumlu olacaklar ve ASME Béliim VIII,
Kazan ve Basing Tanklari, Kisim 1’e uygun olacaklardir. .

Silindirler, her uygulama i¢in ayr1 ayr1 belirlenecek, ¢cekme kuvvetleri i¢in tek yonlii ¢alisan tip
cekme ve basing kuvvetleri i¢in ¢ift yonlii ¢aligan tip olacaklardir.

Tek yonlii calisan tipin genis tarafi hidrolik yag ile doldurulacaktir.

Silindirler ve hidrolik techizat her kapak icin belirlenen maksimum kuvvetlere kars1 ve isletme
sirasinda ortaya ¢ikabilecek yanal kuvvetler i¢in yeterli oneme sahip olacaklardir.

Silindir govdeleri 1s11 islemden ge¢irilmis malzemeden dikissiz olarak sicak biikme
yontemiiyle imal edilecek, tek parca olarak islenecektir. Eger gerekli uzunluktaki tiipiin tek
parca olarak imalat1 ekonomik degilse, silindir tiip US/MT ile muayene edilmis kaynakli ayr1
tiiplerin bir tek parca halinde makisebep islemden gegirilmesi ile imal edilecektir.

Silindir yapisi silindir govdesine bulonlanmus {ist kapak ve alt plakadan olusacaktir. Bulonlar,
ist kapak veya alt plakanin silindir yag basinci ve/veya yiik altinda hareket etmeyecekleri
sekilde 6n gerilmeli olacaktir.

Dinamik contalar; Pistonda NBR ve seramik piston kolunda UHMWPE olmak {izere, V tipi
takim kege olacaktir.

Statik contalar, PTFE yedekleme halkalit NBR 90° Shore olacaklardir. Segmanlar polyester
olacaktr.

Silindir kafas1 ve pistondaki kilavuzlar, pistonun silindir gévdesinin i¢ ¢apina gore konsantrik
hareketini saglayacaklardir. Silindir tasariminda yanal kuvvetler g6z 6niine alinacaktir.

Piston kolu salmastrast V tipi takim kegelerden olacak ve pistonu silindir gévdesinden
tamamen ¢ikarmadan degistirilebilecektir.

Piston kolu malzemesi; piston kolu dis tarafi seramik veya sert krom ile kapli ve yapisal
biitlinliik i¢in gerekli sekilde secilmis karbon ¢elik olacaktir.

Seramik kaplama asagidaki karakteristiklere sahip olacaktir:

. Yiizey hazirlama, astar pliskiirtme ve st kat kaplama uygulamasi kesintisiz
olarak tek bir siirecte yapilacaktir. Islemin yapildigi kabine islemin farkli
safhalarinda girilemeyecek ve islem kendi i¢inde kesintiye ugramayacaktir.

. Kalitede siirekliligi saglamak i¢in kaplama islemi tamamen otomatik
olacaktir. Asagidaki parametrelerin siirekli olarak kaydedildigi bir otomatik
kontrol gerekmektedir:

. Gaz akim
. Elektro plazma giicii
. Toz beslemesi
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. Toz besleme tasiyici gazi
. Tabancani boyuna beslenmesine gére cubugun dakikada devir sayisi

. Erimemis pargalarm da ve/veya toz miktarlarinin %]1°1 gegmemesini
saglamak i¢in kaplama islemi klimali bir alanda (tamamen kapatilmis ve
egzoz kontrol altina alinmis) uygulanacaktir.

. Kaplama homojen, kesintisiz, ge¢irimsiz olmali ve iletken olmamalidir.

. Conta kullanimina izin verilmeyecektir.

. Tabaka minimum 1000 saat i¢in korozyona kars1 dayanikli DIN 50021 ESS
olmalidir.

. Yiizey piuriizliigi Ra 0.1 - 0.3 um.
. Sertlik 800 - 1000 Hv0.2.
. Kaplama kalinlig1 minimum 150 pm.

Piston kolu salmastras1 V tipi takim kece olacak ve distan erigimi miimkiin olan, su sizmasini
onlemek i¢in kolay ayarlanir yarikli segman halkalar1 ile donatilacaktir.

Akma, yag numuneleri alma, gozlem ve yag basinglarini kontrol etmek i¢in tiim silindirlere
uygun pozisyonlarda (DIN 17440) kontrol noktalar1 saglanacaktir.

Silindir kafasma bir manifold kontrol blogu monte edilecektir.
Silindir dis ¢aps, silindir duvarmin kontrol edilmesine izin verecek sekilde olacaktir.

Statik ve dinamik testler, idare nin katilimi ile ve maksimum tasarim basmncimin 1.5 kati basing
altinda yapilacaktir.

Isletme bakim ve montaj islemlerini agiklayan ve uygulama cizimleri ile pargalarin listesini
iceren bir el kitab1 Tiirk¢e ve Ingilizce olarak verilecektir.

1.18.2 Hidrolik Gii¢ Uniteleri

Her kapak bir hidrolik gii¢ iinitesi tarafindan calistirilacaktir. Ayni tip kapaklar i¢in hidrolik
gli¢ tinitesi miisterek olabilir.

Rezervuarin boyutlandirilmasi DIN 19704-2 1998-05’e gore olacaktur.

Gli¢ tinitesi, her biri ilgili kapagi ¢alistiran iki hidrolik vana ve motorlu pompa setine sahip
olacaktir. Acil durumlarda pompalardan biri digeri yerine kullanilabilecektir.

Acil durumlarda kullanilmak tizere el ile isletilen bir sistem monte edilecektir.
Tank; bir 6n panel ve bir ayrilabilir kapaga sahip olacak ve karbon ¢elikten imal edilecektir.
Taban egimli olacak ve isletme platformu ile arasinda 400 mm’lik bir a¢iklik olacaktir.

Gili¢ iinitesinin montajindan 6nce yag tanki sizintilar icin kabarcik olusturan bir eriyik
kullanilarak kuru penetrasyon veya basingli hava metotlarindan birisi ile test edilecektir.

Emme ve doniis hatlar1 arasindaki mesafe miimkiin oldugu kadar biiyiik olacak ve borularin
uglar1 45° ag1 ile kesilmis olacak ve dipten minimum 50 mm yukarda sonlandirilacak sekilde
optimum akim i¢in tasarlanacaklardir.

Tank, emme ve doniis hatlarini birbirinden ayiran bir engelleme plakasina sahip olacaktir.
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Tank tamamen kapal1 olacak ve nemi almak i¢in bir hava deligine sahip olacaktir.

Asir1 basing kayiplarini onlemek i¢in hidrolik elemanlarin se¢imine ve borularm imalatina
titizlik gosterilecektir. Ozellikle dar dirsekler ve deforme olmus borular kullaniimayacaktir.

Drenaj vanasi, temizleme agikligi, yag seviye gostergesi, samandira anahtar1 ve kapaga monte
edilmis olan tiim hidrolik ekipmanlar ulasilabilir ve bakim-onarimi1 yapilabilecek sekilde tanka
monte edileceklerdir:

Basing gostergeleri, basing anahtarlari, akim kontrolleri ve goriilebilir ve ulasilabilir olmalar1
gerekli olan diger ekipmanlar kontrol paneline monte edileceklerdir. Basing gdstergelerinin
gosterge ylizeyleri yaklasik 100 mm ¢apinda ve DIN 16007°ye uyumlu olacaklardir.

Pozitif displasman pistonlar1 veya disli pompalar saglanacaktir. Pompalar, en yiiksek ¢alisma
basincinin %150’s1 kadar biiyiikliikte bir basinci desarj edebilecek kapasitede olacaklardir.
Calisma basinci pompanin yanindaki taban tahliye vanasindan ayarlanacaktir.

Tiim elektrikli vanalar solenoid isletmeli, 240 V, 50 Hz AA 1slak pimli tip olacaklardir.

Hidrolik iiniteler ile beraber manyetik filtreli emme filtreleri ve elektrikli ve goriilebilir
tikanma gostergelerine sahip basing filtreleri temin edilecektir. Tiim filtreler baypas ile
donatilacaklardir. Yagin temizlik diizeyi minimum NAS 1638 siif 8’e uygun olacaktur.

Filtrenin nominal akim kapasitesi isletme akimmin en az {i¢ kat1 olacaktir. Filtre elemanlarinin
degistirilmelerini kolaylastirmak icin filtreler rezervuarin dis tarafina monte edileceklerdir.

Hidrolik gii¢ tiinitesinin tiim elemanlari, filtreler basta olmak {izere, borular1 veya diger
ekipmanlar1 sokmeden kolay degistirilebilmelerine izin verecek sekilde monte edileceklerdir.

Pompa basing tahliye vanalar1 pompa debisini gecirecek sekilde boyutlandirilacaklardir.

1.18.3 Hidrolik Borular

Tiim hidrolik borular en yiiksek ¢caligma basmcinin %150’s1 biiyiikliigiinde bir yag basinci i¢in
uygun olacaklar ve DIN 17458 Tablo 7 Malzeme No. 1.4541 veya ASTM A312 Smf
TP304L-UNS S30403’e uyumlu olacaklardir.

Fitingsler en yiiksek calisma basincinin %150’s1 biiyiikliiglinde bir yag basinci i¢in se¢ilmis
olacaklar ve DIN 2353 Seri S veya ASME B16.11 ye uygun olacaklardir.

Boru flanglar1 ISO 2084°e uyumlu dovme celik flanslar veya ASME B16.5’e uyumlu kaynakli
flanslar olacaklardur.

1.18.4 Temizleme ve ilk Yag Doldurma

Temizleme ve ilk yag dolumu i¢in kullanilacak hidrolik yag:1 Yiiklenici temin edecektir.

1.18.5 Basing Testleri

Tiim hidrolik ekipman, servomotorlar, hidrolik gii¢ {initeleri ve borular; en yiiksek ¢alisma
basmcimin %150’s1 bir basingla, 20°C de ve 30 dakika siire ile basing testine tabi tutulacaktir.
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1.19 Nakliye

Yiiklenici, imalat1 bitmis ve atdlye tecriibeleri yapilmis olan kapak, vana, 1zgara ve kumanda
tertibatlarin1 santiyeye sevk edecektir. Atdlye tecriibeleri ve prova montaji sirasinda birbirine
monte edilmis tiim parcalar demonte edilmeden Once hizalama isaretleri, referans ¢izgileri ve
numaralarla markalanacaktir. Demonte edilen pargalar atdlye boyasmnin tatbikinden ve son
kontrollerden sonra gerekli kisimlar1 korumaya alinarak ambalajlanacaktir.

Pargalar sevkiyat sirasinda hasar gormesine engel olacak sekilde hazirlanacak ve sevkiyat
esnasinda gerekli dnlemlerin alinmamasi nedeniyle olusacak tiim hasarlardan ve bu hasarlarin
giderilmesinden Yiklenici sorumlu olacaktir. Sevkiyat esnasinda hasar goren, kaybolan
parcalar yeniden temin edilecektir. Kapak ve vanalarda bulunan conta yiizeyleri ile kumanda
mekanizmalar1 ambalajlanmis vaziyette sevk edilecek, her tiirlii bindirme, indirme ve
santiyedeki depolama itina ile yapilacaktir. Malzemeler sevk edilmeden Once {istlerine briit ve
net agirliklar1 yazilacak ayrica sapan ve kanca takma yerleri belirtilecektir.

Techizatlar santiyeye sevk edilmeden en az 15 giin 6nce sevkiyatin yapilacagi, Yiklenici
tarafindan Idare’ye yazi ile bildirilecektir.

1.20 Montaj

1.20.1 Genel Hususlar

Yiklenici techizatin santiyede yerine konulmasi ve montajini, gerekli baglantilarini,
kaynaklarini, temizlik ve son kat boyanmasi islerini yapacaktir. Biitiin techizat projede
gosterilen yerlerine, projesine uygun, dogru, 6nemli ve saglam bir sekilde yerlestirilecektir.

Kaynak islemine baslamadan once, kaynak yapilacak biitiin ylizeyler ciiruf, pas ve diger
yabanc1t maddelerden tel firca, raspa, kum piiskiirtme veya diger yontemlerle iyice
temizlenecektir. Yiiklenici kaynak isleri sirasinda yagmur, riizgar ve su sizintilarina karsi
koruyucu Onlemleri alacaktir. Kaynak dikisi iki veya daha fazla pasolar halinde yapilacaksa
her pasodan sonra dikis tel fir¢a veya diger yontemlerle temizlenecek, daha sonra diger
pasolara gecilecektir. Yiiklenici iginden su gecen pargalarda suyun piirlizsiiz olarak akisini
temin i¢in kaba ve ¢ikintili kaynak yiizeylerini taslayarak diizgiin bir yiizey elde edilecektir.

Insaat kaliplarmin yapilmasi, kademe bosluklarmin birakilmasi ve beton dokiim isleri Insaat
miiteahhidi tarafindan yapilacaktir. Yiiklenici kendi ekipmanmin montaji i¢in gerekli kademe
bosluklarmi gdsterir projeleri Idar’ye onay i¢in sunacaktir.

Yiiklenici techizatin goriilebilen uygun yerlerine kendi ismini, imalat tarihini, ana 6l¢lii ve
karakteristiklerini ihtiva eden levhalar monte edecektir.

Yiiklenici, santiye montajina baslamadan Once, montaj programini ve metodunu gosteren
“Montaj Prosediirii ““ nii Idare’nin onayma sunacaktir.

1.20.2 Kapak, Vana ve Izgaralarin Montaj1

Kapak cergeveleri, gaydlar ve diger sabit metal aksamin tam olarak ve ayarinda yerlerine
konulmasi, kumanda cihazlarmin kumanda edecekleri kapak ve vanalara tam son ayarlarda
monte edilmesi i¢in 6zel bir itina gosterilecektir.
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Biitiin digliler birbirlerini biitiin yilizey genisligince diizgiin olarak kavrayacak, calisirken fazla
dis boslugu ve kasint1 olmayacak sekilde monte edileceklerdir.

Biitiin yataklar, sehpalar iizerindeki makinede islenen celik plakalar izerine monte edilecektir.

Kendinden yaglamali grafitli yataklar temiz kece ile temizlenip, montajdan 6nce uygun bir yag
ile yaglanacaktir. Bu tip yataklarda her hangi bir tip solvent temizleme uygulanmayacaktir.

Biitiin hareketli parcalar dikkat ve itina ile montaj1 yapilacak, isletme tecriibesinden
gecirilecek ve biitiin pargalar serbest bir sekilde hareket edebilecek, diizgiin ¢alisabilecek
sekilde ayarlanarak tatminkar bir igletme temin edilecektir

Kapagmn her bir komple iinitesinin montaji yapildiktan sonra bakim ve tecriibeleri de
yapilacaktir. Bakim iglemi yaglama, ayarlama ve kapagin biitiin parcalarinin temizlenmesini
icine alacaktir. Biitlin parcalar tam olarak temizlenecek, yataklar iyice yaglanacak ve disli
kutusu uygun bir disli yag: ile doldurulacaktir. Yiiklenici yataklara ve disli kutusuna yag
koymadan 6nce bunlar1 uygun sekilde yikayacaktir. Yaglama ve temizleme igin gerekli her
tirli yag ve malzeme Yiiklenici tarafindan temin edilecektir. Kapaklarin her bir komple
iinitesi Idareyi tatmin edecek sekilde bakima tabi tutulduktan sonra isletme tecriibelerine
gecilecek ve isletme tatminkar oluncaya kadar gerekli diizeltme ve ayarlamalar yapilacaktir.

1.20.3 Kontroller, Deneyler ve Toleranslar

1.20.3.1 Genel

Imalat1 biten techizat atdlyede prova igin monte edilerek her bir boliimde izah edilecek
kontrollere tabi tutulacaktir.

Atdlye/santiye tecriibelerinin zaman ve sirasmni, yerini, kullanilacak aletleri ve metotlar1
gosteren “Muayene prosediirleri® Yiiklenicilikge hazirlanarak Idare’nin onayma sunulacaktir.
Yiiklenici sartnamelerde belirtilen testlerin yapilmasiyla ilgili plan1 (14)giin 6nceden Idare’ye
bildirecektir.

Yapilan biitiin deneyler (celik fabrikasinda, malzemenin temin edildigi yerde, Yiiklenici’nin
atolyesinde ve Santiyede) deney sertifikalar1 veya deney raporlar1 (DIN/EN10204 tip 3.1.b
veya 2.2'ye gore) Idare’ye teslim edilecektir.

Yiiklenici, calismalara baslamadan 6nce kalite kontrol planmi idare’nin onayina sunacaktir.
Bu program ekipmanla ilgili olarak asagida belirtilen hususlar1 kapsayacaktir:

. Kalite kontrol planlari, programi

. Ultrasonik operatorlerin, teknisyenlerin ehliyet sertifikalari

. Elle ve otomatik kaynak islemleri malzemelerine ait detayli bilgi
. Kaynake1 vasiflari

. Kaynak islemleri test detaylar

Ll Fiziksel deneyler

. Tahribatsiz deney islemleri

. Celik yapidaki son konumu ile Ilgili olarak levhalarmn tanimi
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. Her levhanin fabrika muayene sertifikasi

. Muayenesi yapilmis levhalarla ilgili islem detaylar1

. Her kaynak i¢in NTD deney neticeleri

. Her kaynakla Ilgili komple ve standart kaynak deney neticeleri
. Elemanin geometrisi ve korozyona karsi koruma kontrol neticeleri.

Yiiklenici her bir testin bitiminde test tutanaklar1 diizenleyecek, bu tutanaklarda tecriibenin
adi, zamani, yeri ve sonuglar1 ve kontrol edenlerin isimleri yer alacaktir. Testlerle ilgili
raporlar her bir testin bitmesinden (5) giin sonra Idare’ye verilecektir.

Testler sonucunda, sartnameye aykir1 sonuglarin veya Yiiklenicilik¢e hatali malzeme veya
uygulamalarin tespit edilmesi halinde Yiiklenici biitiin masraflar1 kendisine ait olmak sartiyla
techizat1 tamir edecek ve/veya hatali kisimlar1 degistirecek veya tamamen yenileyecek ve
Idare’nin tespit edecegi tarihte ve Idare’yi sonuglardan tatmin edinceye kadar yeniden test
yapacaktir. Biitiin bu sartlar karsisinda dahi Yiklenicilik, imalat ve montaji s6zlesmede
belirtilen tarihlerde bitirecektir.

1.20.3.2 Malzeme Deneyleri

Idare, gelik, dokiim, boya, sizdirmazlik lastigi (kauguk veya sentetik), celik halatlar v.s. gibi
kullanilan 6nemli malzemelerin deney neticelerini ilgili standartlarla karsilastirarak kontrol
edecek ve kullanilip kullanilamayacagina karar verecektir.

Fabrika imalat dokiimanlar1 Yiiklenici tarafindan temin edilerek Idare’ye verilirse, Idare
malzeme tecriibesi yapmayabilir.

1.20.3.2.1 Mekanik Deneyler

Bu deneylerle malzemenin akma, uzama ve c¢arpma dayanimleri belirlenecektir. Sa¢ ve
levhalar egilme deneyine tabi tutulacaktir.

1.20.3.2.2 Tahribatsiz Deneyler

Yiiksek gerilmelere, darbe, yorulma veya titresim gerilmelerine maruz kalan biitiin dokiim ve
dévme malzemeler gozle kontrol edildikten sonra bu tahribatsiz deneylere tabi tutulacaktir. Bu
deneyler ve/veya muayenelerde tespit edilen kusurlar uygun bir yontemle saglam metale kadar
temizlenecektir. Bu temizleme isleminden sonra malzeme magnaflux veya boya penetrasyon
metodu ile kontrol edilecektir. Siipheli yerlerde Idare nin istegi dogrultusunda ultrason veya
radyografik deney yapilacaktir.

Standartlarda tarif edilen biiyiik hatalar meydana geldiginde herhangi bir tamir isine
baslamadan once bu hatanm yeri ve durumuna ait detayli bilgi ve hangi metotla tamir
edilecegi idare’nin onaymna sunulacaktir. Kaynakla tamir edilmis olan malzemeler kontrol
edildikten sonra gerilim giderme islemine tabi tutulacaktir.

Islenmis muylular, mesnet ve miller iizerinde magnaflux deneyi yapilmayacaktir.
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Yiiksek gerilmelere, darbe, yorulma veya titresim gerilmelerine maruz kalan biitiin sac ve
levha malzemeler imalat ve kaynak islemine baslamadan 6nce gozle kontrol edildikten sonra
ultrasonik deneye tabi tutulacaktir. Kalinliginda belirli farklar gosteren, ylizeyi bozuk,
iizerinde darbe izleri, delikler, ayrisma, tabakalanma, catlaklar, kabarciklar, kabuklar veya
diger 6nemli kusur ve arizalar olan malzemeler kabul edilmeyecektir.

Biitiin T ve capraz kaynaklar radyografik olarak muayene edilecektir. Diger kaynaklar
ultrasonik muayeneye tabi tutulacaktir. Ultrasonik muayene sonucunda silipheli goriilen
kaynaklar radyografik olarak tekrar kontrol edilecektir. Ultrasonik veya radyografik kontroller
sonucunda kusurlu goriilen kaynaklar uygun bir yontemle tamamen temizlenecektir. Bu
kisimlarmn kaynagi tekrar yapildiktan sonra radyografik deneyle kontrol edilecektir. idare
istediginde bu kaynaklarda gerilim giderme islemi yapilacaktir.

1.20.4 Basin¢ Deneyleri

Isletme esnasinda i¢ basing altinda bulunan biitiin basinghi kaplar, tanklar, borular ve
kondiiviler hidrostatik basing deneyine tabi tutulacaktir.

Test basinci isletme basincinin 1,5 kat1 olacaktir. Cebri boru ve brangmanda test basinci
isletme basincini 1.25 kati olacaktir.

Zararl tesiri olan korozif sivilar hi¢bir sekilde basing deneylerinde kullanilmayacaktir.

1.20.5 Gozle Muayene ve Boyut Kontrolu

Gozle muayenede kaynakli birlesimler, civata delikleri, boyali yiizeyler ve diger kisimlarda
gozle goriiliir hata olup olmadigina bakilacaktir.

Boyut kontrolu, 6zellikle sabit ve hareketli elemanlarin birbirlerine ve diger elemanlarla
baglantilar1 ve iyi bir uyum ve toleransin 6nemli oldugu biitlin ana parcalar, birlesimler ve
kismi montajlar tizerinde yapilacaktir.

Boyut kontrolu biitiin 6nemli ebatlar i¢in yatay ve diisey dogrultuda yapilacaktir.

Kumanda mekanizmasinda boyut kontrolu; saft yataklar1 arasindaki uzaklik, tambur ¢aplari,
tambur kenarlar1 ara mesafesi ve diger elemanlar i¢in yapilacaktur.

Boyut kontrollerinde elemanlarin birbirine uyumuna olumsuz tesir edecek bir durum tespit
edilirse gerekli diizeltmeler, Idare’nin onayi alinarak, isin kalitesini bozmayacak sekilde
yapilacaktir.

Yiiklenici; imalat esnasinda esas Olgiilerde yapilabilecek hata paylarmi onaylanmak iizere
Idare’ye verecektir.

Techizat is yerine gelince, Yiiklenici sandik numaralarini tespit edecek ve herhangi bir hasar
olup olmadigini gézle ve gerekli 6l¢ii muayeneleri ile tespit edecektur.

Santiyede son montaji yapilmis techizat; kaynaklarda, civata ve somunla veya vida ile
birlestirilen yerlerde, kaplanan yiizeylerde ve diger kisimlarda bir hasar veya kusur olup
olmadigmi tespit etmek iizere gozle kontrol edilecektir.

Olgii kontrolleri betonlama islerinden énce yapilacaktir.
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Techizat ile ilgili sulu testler yapilmadan 6nce Yiiklenici biitiin techizatin tiim aksamini,
sizdirmazlik durumlarini ve diger gerekli hususlar1 kontrol edecektir.

Gerekli imalat toleranslari, imalat projelerinde belirtilecektir.

1.20.6 Fonksiyonel Testler

Atolyede tiim techizatin gegici montaji yapildiktan sonra fonksiyonel testler yapilacaktir.
Daha sonra parcalar hizalama igaretleri ile markalanarak tespit edilecektir.

Santiyede bu testler miimkiin oldugu kadar isletme sartlar1 altinda yapilacaktir. Idare’nin
talebi halinde fonksiyonel testler techizatin sartname ve sozlesmesindeki sartlar saglanana
kadar tekrarlanacaktir.

1.20.6.1 Yiiksiiz isletme Testi

Yiikstliz isletmede, techizatin agma/kapama ve indirme/kaldirma/durdurma islevlerinin hi¢ bir
anormallik gdstermeden yerine getirilip getirilmedigi kontrol edilir.

Bu test sirasinda isletme hizi, limit salterlerin fonksiyonlari, elektrik akimi ve gerilimleri ile
motorlarm devirleri kontrol edilecek ve disli kutular1 ile diger aksamlarda anormal 1s1
yiikselmeleri ve giiriiltiilii calisma olmamasia dikkat edilecektir.

1.20.6.2 Gergek Yiikte Isletme Testi

Yukaridaki maddede tarif edilen kontroller gercek yilikte ve santiyede montajdan sonra
yapilacaktir. Techizatin akima karsi acil kapama testleri de bu sirada yapilacaktir.

1.20.6.3 Santiye Tecriibeleri
Yiiklenici santiyede yapacagi testleri sartnamenin ilgili boliimlerine gore yapacaktir.

3

Idare’nin verecegi talimatlar ve is programma uygun olarak “santiye test prosediirii’
hazirlanacaktir. Bu prosediirde testlerin plani, yeri, kullanilacak test cihazlar1 ve test metodu
acikca belirtilecektir.

Santiye testleri bitiminde test tutanaklari hazirlanarak testin adi ve zamani, sonuglari
belirtilerek teste katilan taraflarca imzalanacaktir.

1.20.6.4 Su Sizdirmazhk Deneyleri
Isletmeye baslamadan &nce, her hidrolik ekipman su sizdirmazlik deneyine tabi tutulacaktir.

Bu sartnamede verilen techizatlara ait miisaade edilir sizma miktarlari, santiye tecriibeleri
sirasinda ve daimi isletme sirasinda miisaade edilecek maksimum degerlerdir.
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. Dolusavak radyal kapaklar : 100 1t /dak

. Her tiirlii diiz kapaklar : 150 1t /dak

. Yiiksek basingli siirgiilii kapaklarda : 61t /dak
Ayrica; lokal olarak,

. metal contali kapaklarda her bir m’de : 0.3 1t/dak

. lastik contali kapaklarda her bir m’de :0.1 1t/dak

. Kapatma Kapaklarinda (stoploglar) her bir m’de  : 0.3 1t/dak

dan fazla su kagag1 olmamalidir.

2 1ZGARALAR

2.1 is Kapsamm

Yiiklenici; derivasyon-dipsavak girisi, enerji sualma yapisi ve diger her tiirlii yapilarda
kullanilacak 1zgaralar ve bunlarin kilavuz ve gaydlar1 i¢in gerekli olan biitiin detay projelerin
hazirlanmasi, is¢ilik, malzeme, imalat, nakliye, montaj ve betona gomiilii olarak tesis edilecek
elamanlarin montaji ve ayarlanmasi i¢in gerekli tiim donanim ile montaj tamamlandiginda
isletmeye alinmasi i¢in gerekli tiim aksesuarlar1 temin edecektir.

2.2 isletme Sartlan

Izgaralar, 1zgara ¢cubuklari, baglant1 bulonlari, aralik parcalari, mesnet kirisleri ve yuvalarindan
olugsmaktadir. Izgara ¢ubuklar1 yuvarlak koseli ¢elik yass1 ¢cubuklu ve burkulmaya karsi yeterli
dayanimte olacaktir. Izgaralar mesnet kiriglerine veya enine Kkirislere veya yuvalarina
paslanmaz celik bulonlar, kancali bulonlar, somun ve rondelalarla saglam bir sekilde tespit
edilecektir. Mesnet kirigleri veya enine kirisler ve yuvalar1 profil ¢elikten olup, betona saglam
bir sekilde tespitlenecektir. Mesnet kirisi basit kiris olarak hesaplanacaktir.

Bu 1zgaralar, agac dallar1 gibi biiyiik siiriintii malzemelerin ve artik ylizer parcalarin tiinel veya
cebri borulara girmesini 6nlemek i¢in kullanilacaktir.

Yiiklenici, 1zgaralarin her zaman islevlerini yerine getirmelerini saglayacak onlemleri alacak,
tiinel veya cebri boru doldurulurken ve gegici kabul yapilana kadar gerekirse i1zgaralari
temizleyecektir.

2.3 Projelendirme

Proje hesaplari, DIN 19704, “Hidrolik Celik Yapilarin Hesap Esaslar1” standardina veya,
Idare’nin onay1 dogrultusunda esdegerde baska bir standarda uygun olarak yapilacaktir.

Izgaralar minimum yiik kaybimna sebep olacak sekilde ve su akimindan dolay1 olusabilecek
titresime engel olacak formda teskil edileceklerdir.

Enerji sualma yapist 1zgaralarimin projelendirilmesinden 6nce 1zgara demirlerinin araliklar1
tlirbin imalatgisi ile tahkik edilecektir.
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Projelerde aksi belirtilmedikge biitiin ¢elik malzeme DIN-EN 10025 veya Idarenin onay:
dogrultusunda esdegerde bagka bir standarda uygun malzemeden olacaktir.

2.4 Gomiili Elemanlar

GOmiilii elemanlar, gerekli rijitligi saglayacak sekilde tasarimlanacaktir. Bassiz bulonlar,
birinci faz betonu swrasinda tesis edilen taban plakalarina sahada kaynaklanir. Taban
plakalarmnin yan sira tiim gomiilii elemanlar is kapsaminda saglanacaktir. Yiiklenici, gomiilii
elemanlarin boyutlarmi, miktarlarint ve konumlarin1 gdsteren ¢izimleri verecektir. Birinci
kademe betonuna gomiilii tesis edilecek elemanlar zamaninda temin edilecektir.

Taban plakalar1 ve bassiz bulonlarin yerlesimleri, ikinci kademe betonu sirasinda tesis
edilecek elamanlarin rijit montajini saglayacak sekilde olmalidir. Tiim donat1 demirleri, ankraj
cubuklar1 ve yumusak c¢elikten iiretilen diger elemanlarda yeterli pas pay1 saglanacaktir.

Vida disi uzunlugu, kolay ayarlama yapilmasina yeterli olacaktir. Bassiz bulonlar, ayar
somunlartyla donanimli olmalidir.

3 DERIVASYON KAPAKLARI

3.1 is Kapsamm

Su tutma ve dipsavak techizatinin montaji icin kullanilacak olan derivasyon kapaklarinda;
kayar veya tekerlekli kapak, contalari, kilavuzlari, gomiilii elemanlari, bir (1) takim kaldirma
kirisi temin edilecektir.

Yapilacak is kapaklarla ilgili olarak gerekli biitlin detay projelerin hazirlanmasi, iscilik,
malzeme, imalat, nakliye, montaj ve isletmeye almay1 kapsar.

Isletmeye hazir duruma gelmesi icin gerekli tiim aksesuarlar ve ekipmanlar temin listesine
dahil edilmemis olsalar dahi saglanacaktir.

Uygulanabilir olan yerlerde merdivenler, korkuluklar, metal yuva kapaklar1 gibi tiim ¢elik
yapilar ve bu sartnamede belirtilen herhangi bir ana ekipman ile direkt olarak ilgili olan diger
aksesuarlar da teminin parcasi olacaktir.

3.2 lsletme Sartlan

Derivasyon tiineli giris kapaklari, dipsavak techizatinin montaji i¢in ve/veya gerektiginde tikag
yapmak i¢in derivasyon tiinellerinin kapatilmasinda kullanilir.

Kapaklar dengesiz akim sartlar1 altinda mobil ving vasitasiyla kendi agirhigiyla indirilecektir.
Gerekirse balast kullanilabilir.

Dipsavak techizatinin montaji veya tikacin yapilmasi esnasinda su seviyesinin montaj
seviyesini agmast durumunda isletme ve montaj calismalarinin durdurulmasi, su seviyesi
alcaldiginda caligmalara tekrar baslanmasi saglanacaktir.
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3.3 Projelendirme

Kapaklar, DIN 19705 “Hidrolik Celik Yapilar; Projelendirme, Yapim ve Montaj Teklifleri”
standardina (veya, esdegerde bir standarda) uygun projelendirilecektir.

Kapaklarmn proje hesabi, DIN 19704 “Hidrolik Celik Yapilar” standardina uygun olacaktir.
Gerilme analizi asagida belirtildigi sekilde yapilir:

. Kapagin hesabinda min. su seviyesine kadar ¢alismasi dikkate alinir. Kapak
kaldirma ve indirme kuvvetleri hesaplanacaktir.

. Kapak yuvalarinda max. su seviyesi dikkate alinacaktir.

Gerilme analizi, her bir yap1 eleman1 ve baglantis1 i¢in kritik yiik durumu dikkate ahnarak,
DIN 19704 standardinda ongoriilen 6nemli gerilme degerlerine gore yapilacaktir.

3.4 Timalat Sartlan

Kapaklar kaynakli celik konstriiksiyon olacak, yatay kirisler ve diisey destek elemanlar1
bulunacaktir. Gerekirse kapaklar dilimler halinde imal edilebilirler. Yatay kirisler, yatay su
yiikiinii diisey destekler ve tekerlekler vasitasiyla, betona gomiilii mansap kilavuz desteklerine
iletecektir. Kapak dilimleri indirilmeleri sirasinda olusacak su jetinin etkisini en aza indirecek
formda ve asagiya dogru etki eden emme kuvvetlerini azaltacak sekilde tasarimlanmalidir.
Yanal kilavuzlama maksadiyla, her bir kapak panelleri her iki yaninda ikiser kilavuz tekerlekle
techiz edilecektir. Biitiin tekerlekler kendinden yaglamali bronz yataklarla techiz edilecektir.

3.5 Sizdirmazhik Contalarn

Sizdirmazlik contalari tabii veya sentetik kaucuk olacak ve asagidaki fiziksel 6zelliklere sahip
olacaktr.

. Shore sertligi 50-60

. Minimum uzama %450

. Cekme dayanimi 145 kg/cm?2
. Su emme (agirlik olarak maksimum) %30

. Sikigsma 70°C x 22 hr

Contalar mansaptan ayarlanabilecektir. Kapakta, contanin yerlestirilecegi destek yiizeyler ve
gomiilli conta cergevesindeki yuva yiizeyleri toleranslar1 +1.5 mm’yi asmayacaktir.

Contanmn herhangi bir noktasinda en yiiksek su basmnci altinda en fazla su kacagi, conta
uzunlugunun beher metresi boyunca 0.05 I/sn’yi1 agsmayacaktir.
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3.6 Kaldirma Kirisi

Derivasyon tiineli giris kapak dilimlerinin yerlerine indirilip kaldirilmalar: i¢in yari-otomatik
kaldirma kirisi yapilacaktir. Kiris, kapak dilimleri yerlestirildikten sonra geri ¢ekilebilecek,
dilimlerin yukariya kaldirilmasi gerektiginde, dilimlerin kaldirma yuvalarini kendiliginden
kavrayacaktir. Kiris, kilavuz tekerlerle ve ving kancasini kavramak i¢in kaldirma kulaklariyla
donanimli olacaktir.

3.7 Gomiili Elemanlar

Kapak kilavuzlar1 derivasyon isleminden 6nce tam boyutlarinda hassas bir sekilde imal
edilerek yerine konup tespit edilecektir. Bunlar projelerde gosterilen toleranslar iginde tastyict
yiizeyleri tam seviyesinde diizgiin bir sekilde ayarlanip yerlestirileceklerdir. Gomiilii pargalar,
rijit olacak ve korozyona karsi korunacak sekilde tasarimlanmalidir. Tiim gomiili pargalar,
iizerlerinde etkili kuvvetlere dayanacak yeterli say1r ve biiyiikliikkte ankraj bulonlariyla
donanimli olacak ve birinci kademe betonuna yerlestirilen taban plakalarina kaynaklanacaktir.
Ankraj bulonlar1 vida disi acilmis olacak, kolay ayarlanabilmeleri i¢cin ayar somunlar1
bulunacaktir. Kapak kilavuzlarinin ayarlanmasmdan sonra ikinci kademe betonu dokiilmeden
once kapakla kilavuzlar arasindaki tolerans kontrol edilecektir.

Conta basma ylizeyleri paslanmaz ¢elik olacaktir.

3.8 Korozyona Kars1 Koruma ve Boya Uygulama

Kapaklar korozyona karsi, genel teknik sartlar boliimiinde belirtilenlere uygun boyanacaktir.

Paslanmaz c¢elik gibi korozyona dayanikli malzemeden imal edilen sizdiwrmazlik yiizeyleri,
vida disleri gibi ylizeylere boya uygulanmayacaktir.

3.9 Atolyede Kurma ve Deneme

Atdlyede yapilan kaynaklara, kaynagm toplam uzunlugunun en az % 30’unda, ultrasonik
ve/veya manyetik toz testleri uygulanacak veya Idare’nin talimati dogrultusunda radyografik
kontrol yapilacaktir.

Sahada yapilan tiim kaynaklara, ASME Kodu’nun ilgili sartlarina uygun olarak radyografik
veya ultrasonik test uygulanir.

4 BATARDO KAPAKLARI

4.1 1Is Kapsamm

Yiiklenici; enerji sualma yapisi, dolusavak ve diger her tiirlii yapilarda kullanilacak batardo
kapaklar1 ve bunlarin kilavuz ve gaydlari i¢in biitiin detay projelerin hazirlanmasi, gerekli olan
malzeme temini, imalat islerini, nakliye, montaj ve betona gémiilii elamanlarin montaji ve
ayarlanmasi icin gerekli tiim donanim ile montaj tamamlandiginda isletmeye alinmasi i¢in
kaldirma kirisi dahil gerekli tiim aksesuarlar1 temin edecektir.
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Uygulanabilir olan yerlerde merdivenler, korkuluklar, metal yuva kapaklar1 gibi tiim celik
yapilar ve bu sartnamede belirtilen herhangi bir ana ekipman ile direkt olarak ilgili olan diger
aksesuarlar da teminin parcasi olacaktir.

4.2 Dolusavak Batardo Kapaklan

Dolusavak batardolari, radyal kapaklarin tamir ve bakimini saglamak i¢cin radyal kapak
girislerini kapatmakta kullanilacaktir. Tiim batardo dilimleri birbirleri arasinda degistirilebilir
olacak, bu sebeple de her agidan benzer olacaklardir.

4.3 Tlsletme Sartlan

Batardo kapaklari, dengeli basing altinda mobil ving ile indirilecek ve kaldirilacaklardir.
Dengeli basing sarti, kapagin ¢ok az acilmasi ile saglanacaktir. Cok parcali olarak imal edilen
kapaklarda ise en iist par¢anin bir miktar a¢ilmasi ile saglanacaktir.

Kapak parcalar1 birbirleri tizerine pimler vasitasi ile merkezleneceklerdir.
Kaldirma kirisi, dengeli bir kaldirma ve indirme saglamak icin ¢ift kancal1 olacaktir.

Batardo kapaklar1 miimkiin oldugunca radyal kapak yuvalarinda normal rezervuar su
seviyesinin iizerinde askida tutulacaklardir.

4.4 Projelendirme

Kapaklar, DIN 19705 “Hidrolik Celik Yapilar; Projelendirme, Yapim ve Montaj Teklifleri”
standardina (veya, esdegerde bir standarda) uygun projelendirilecektir.

Kapaklarn proje hesabi, DIN 19704 “Hidrolik Celik Yapilar” standardina uygun olacaktir.

Kapagin projelendirilmesinde proje yiikii; kapagin kendi agirligi, hidrostatik yiikii, rusiibat
yiikii, dalga kuvveti, suyun kaldirma kuvveti, isletmeden dogan tesirler, riizgar yiikii,
hidrodinamik yiik ve deprem etkisi goz oniine alinacaktir.

Gerilme analizi, her bir yap1 eleman1 ve baglantist i¢in kritik yiik durumu dikkate almarak,
DIN 19704 standardinda 6ngoriilen 6nemli gerilme degerlerine gore yapilacaktir.

4.5 Tmalat Sartlan

Kapaklar kaynakli celik konstriiksiyon olacak, yatay kirisler ve diisey destek elemanlar1
bulunacaktir. Gerekirse kapaklar dilimler halinde imal edilebilirler. Yatay kirisler, yatay su
yiikiinii diisey destekler ve tekerlekler vasitasiyla, betona gomiilii mansap kilavuz desteklerine
iletecektir. Kapak dilimleri indirilmeleri sirasinda olusacak su jetinin etkisini en aza indirecek
formda ve asagiya dogru etki eden emme kuvvetlerini azaltacak sekilde tasarimlanmalidir.
Yanal kilavuzlama maksadiyla, her bir kapak panelleri her iki yaninda ikiser kilavuz tekerlekle
techiz edilecektir. Biitiin tekerlekler kendinden yaglamali bronz yataklarla techiz edilecektir.
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4.6 Sizdirmazhik Contalarn

Sizdirmazlik contalar1 en 1iyi cinsten tabii veya sentetik kaucuk olacak ve asagidaki fiziksel
ozelliklere sahip olacaktir.

. Shore sertligi 50-60

. Minimum uzama %450

. Cekme dayanimi 145 kg/cm?2
. Su emme (agirlik olarak maksimum) %30

. Sikigsma 70°C x 22 hr

Contalar mansaptan ayarlanabilecektir. Kapakta, contanin yerlestirilecegi destek yiizeyler ve
gomiilli conta cercevesindeki yuva yiizeyleri toleranslar1 +1.5 mm’yi asmayacaktir.

Contanin herhangi bir noktasinda en yiiksek su basinci altinda en fazla su kacagi, conta
uzunlugunun beher metresi boyunca 0.05 I/sn’yi1 agsmayacaktir.

Conta ile temas eden biitiin civatalar ve sizdirmazlik lamalar1 paslanmaz ¢elik olacaktir.

4.7 Kaldirma Kirisi

Batardo kapak dilimlerinin yerlerine indirilip kaldirilmalar1 i¢in yari-otomatik kaldirma kirisi
temin edilecektir. Kiris, kapak dilimleri yerlestirildikten sonra geri ¢ekilebilecek, dilimlerin
yukartya kaldmrilmasi  gerektiginde, dilimlerin kaldrma kulaklarmi kendiliginden
kavrayacaktir. Kiris, kilavuz tekerlerle ve ving kancasini kavramak i¢in kaldirma kulaklariyla
donanimli olacaktir. Kaldirma kirisi iki kancal1 olacaktir. Tki kanca aym1 anda c¢alisacak sekilde
birbirlerine mekanik olarak baglantili olacaktir. Kaldirma kirisi kanca mekanizmasi, kaldirma
kirisinin otomatik olarak kapagi yakalamasmi ve birakmasini saglayacak sekilde olacaktir.

Kaldirma kiriginin biitiin donen pargalar1 paslanmaz ¢elik veya krom kaplamali ¢elikten ve
kendinden yaglamali burglu olacaktir.

Sabit kilavuz makaralar1 isletme esnasinda kaldirma kiriginin sikigmasmi onleyecek sekilde
uygun araliklarla kapagin iki tarafina yerlestirileceklerdir.

4.8 Gomiili Elemanlar

Kapak kilavuzlar1 tam boyutlarinda hassas bir sekilde imal edilerek yerine konup tespit
edilecektir. Bunlar projelerde gosterilen toleranslar i¢cinde tasiyici yiizeyleri tam seviyesinde
diizglin bir sekilde ayarlanip yerlestirileceklerdir. Gomiilii parcalar, rijit olacak ve korozyona
kars1 korunacak sekilde tasarimlanmalidir. Tiim gémiilii parcalar, iizerlerinde etkili kuvvetlere
dayanacak yeterli say1 ve biiylikliikte ankraj bulonlariyla donanimli olacak ve birinci kademe
betonuna yerlestirilen taban plakalarma kaynaklanacaktir. Ankraj bulonlar1 vida disi a¢ilmis
olacak, kolay ayarlanabilmeleri i¢in ayar somunlar1 bulunacaktir. Kapak kilavuzlarinin
ayarlanmasindan sonra ikinci kademe betonu dokiilmeden 6nce kapakla kilavuzlar arasindaki
tolerans kontrol edilecektir.

Sizdirmazlik temas yiizeyleri paslanmaz celik olacaktir.
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4.9 Korozyona Kars1 Koruma ve Boya Uygulama

Kapaklar korozyona karsi, genel teknik sartlar boliimiinde belirtilenlere uygun boyanacaktir.

4.10 Atolye Montaji ve Testler

Kapaklarin atdlyede yatay pozisyonda tamamen 6n montaji yapilacaktir.

Yiiklenici komple atdlye detay ve imalat projelerini ve malzeme listesini ve test prosediiriinii
hazirlayacaktir. Bu dokiimanlar gerekli biitiin boyutlar1 ve birlesim detaylarini gosterecektir.

GOmiilii elemanlar birbirlerine uygunlugu i¢in kontrol edilecektir. Kapak dilimlerindeki conta
basma yiizeyleri kontrol edilecektir.

Atdlyede yapilan kaynaklara, kaynagm toplam uzunlugunun en az % 30’unda, ultrasonik
ve/veya manyetik toz testleri uygulanacak veya Idare’nin talimati dogrultusunda radyografik
kontrol yapilacaktur.

Sahada yapilan tiim kaynaklara, ASME Kodu’nun ilgili sartlarina uygun olarak radyografik
veya ultrasonik test uygulanir.

5 ENERJI SUALMA YAPISI BATARDO KAPAKLARI

Enerji sualma yapist batardolari, enerji giris yapisi servis kapaginin tamir ve bakimini
saglamak i¢in kullanilacaktir.

5.1 lsletme Sartlan

Batardo kapaklari, enerji giris yapisinda bulunan gezer kopriilii ving veya portal ving ile yada
mobil ving ile dengeli basing altinda indirilecek ve kaldirilacaklardir. Dengeli basing sarti,
kapagin ¢ok az agilmasi ile saglanacaktir. Cok parcali olarak imal edilen kapaklarda ise en {ist
parcanin bir miktar agilmasi ile saglanacaktir.

Kapak parcalar1 birbirleri tizerine pimler vasitas ile merkezleneceklerdir.
Kaldirma kirisi, dengeli bir kaldirma ve indirme saglamak i¢in ¢ift kancali olacaktir.

Batardo kapaklari miimkiin oldugunca kapak yuvalarinda normal rezervuar su seviyesinin
iizerinde askida tutulacaklardir.

5.2 Diger Hususlar

Diger hususlar Genel Teknik Sartlar ve Madde 4‘de Dolusavak Batardo Kapaklari i¢in
belirtilen sartlara uygun olacaktir.
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6 ENERJI SUALMA YAPISI SERVIS KAPAKLARI

Enerji sualma yapis1 servis kapaklari, cebri boru ve tiirbin techizat: gibi mansapta bulunan
ekipmanlarin bakim, muayene ve tamir isleri sirasinda veya tehlike aninda acil kapama i¢in
kullanilacaktir.

6.1 Is Kapsam

Yiiklenici; enerji sualma yapist servis kapaklar1 ve bunlarin kilavuz ve gaydlari i¢in biitiin
detay projelerin hazirlanmasi, gerekli olan malzeme temini, imalat iglerini, nakliye, montaj ve
betona gomiilii elamanlarin montaji ve ayarlanmasi i¢in gerekli tiim donanim ile montaj
tamamlandiginda isletmeye almmasi igin gerekli tiim aksesuarlar1 temin edecektir. Isletme
tertibat1 kapsam dahilindedir.

Uygulanabilir olan yerlerde merdivenler, korkuluklar, metal yuva kapaklar1 gibi tiim celik
yapilar ve bu sartnamede belirtilen herhangi bir ana ekipman ile direkt olarak ilgili olan diger
aksesuarlar da teminin parcasi olacaktir.

6.2 lIsletme Sartlan

Normal sartlarda kapak, mekanik veya hidrolik isletme tertibati ile dengeli basing altinda
isletilecektir. Basincin dengelenmesi by-pass sistemi veya kapagin bir miktar agilmasi ile
saglanacaktir. Acil isletmede kapak dengesiz basing sartlarinda akima karsi en kisa siirede
kapatilacaktir. Acil kapama sadece santral binasindaki kumanda panosundan uzaktan
kumandali olarak yapilabilecektir. Acil kapamada kapak kendi agirli§iyla kapanacak bunun
icin gerekirse beton agirlik kullanilacaktir. Isletme tertibat1 sadece fren gorevi yapacaktir.

6.3 Projelendirme

Kapaklar, DIN 19705 “Hidrolik Celik Yapilar; Projelendirme, Yapim ve Montaj Teklifleri”
standardina (veya, esdegerde bir standarda) uygun projelendirilecektir.

Kapaklarmn proje hesabi, DIN 19704 “Hidrolik Celik Yapilar” standardina uygun olacaktir.

Kapagmn projelendirilmesinde proje yiikii; kapagin kendi agirligi, hidrostatik yiikii, rusiibat
yiikii, dalga kuvveti, suyun kaldirma kuvveti, isletmeden dogan tesirler, riizgar yiikii,
hidrodinamik yiik, deprem etkisi, suyun akisindan dolay:1 hidrostatik itkideki degisimler ve
titresimden dolay1 yukarida belirtilen yiliklerde olusan artislar gerekli kisimlarda nazari itibara
almacaktir.
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6.4 TImalat Sartlan

Kapaklar kaynakli celik konstriiksiyon olacak, yatay kirisler ve diisey destek elemanlar1
bulunacaktir. Yatay kirisler, yatay su yiikiinii diisey destekler ve tekerlekler vasitasiyla, betona
gomiilii mansap kilavuz desteklerine iletecektir. Kapak govdesi su sizdirmaz ve maksimum
basinca dayanacak dayamimte olacaktir. Indirme ve kaldirma isleminin kolaylikla
yapilabilmesi i¢in kapak govdesine yliriime ve kilavuz tekerler monte edilecektir. Tekerlerin
yiiriime yolu ve diger hareketli kisimlar1 paslanmaz celik olacaktir.

Kilavuz tekerler kapagin sikigmadan isletilebilmesi i¢in her iki yana uygun araliklarla monte
edilecektir. Teker millerinin yataklari kendinden yaglamali bronz yatak olacaktir.

Kapak kendi agirhigi ile kapanacak sekilde projelendirilecek ve imal edilecektir. Agirlik
altinda kapanma, kuvveti karsi koyan maksimum siirtiinme ve hidrolik kuvvetlerin en az % 25
fazlas1 olacaktur.

Kapak indirilme sirasinda olusacak su jetinin etkisini en aza indirecek formda ve asagiya
dogru etki eden emme kuvvetlerini azaltacak sekilde tasarimlanmalidir.

Dengeli basing sartlar1 by-pass sistemi ile saglanacaksa, en uygun siirede suyu dolduracak
capta vana ve boru secilecektir. Vana konik tipte olacaktir. Kapak gdvdesinin agirlik
merkezinden gecen eksen iizerine yerlestirilecek olan vana, isletme tertibatinin bir miktar
yukar1 ¢ekilmesi suretiyle agilacaktir. Vana kavitasyona sebep olmayacak formda bir giris
agzina sahip olacaktir. Vananin girisine 5 cm aralikli bir 1zgara monte edilecektir.

Kapagin tamir ve bakimi i¢in bir aski tertibati techiz edilecektir. Aski tertibatinda bakim
onarim esnasinda acil kapamay1 6nleyecek bir kilitleme sistemi olacaktir.

Aski tertibat1 kapagm bakim onarimimi kolaylastiracak ve bu esnada kapak govdesinin
oynamasini onleyecek bir yapida olacaktir.

6.5 Mekanik Isletme Tertibat1

Isletme tertibat1 sualma yapisinin iist kismma monte edilecektir. iki adet halat sargili tip
tamburlu olacak ve asagidaki ekipmanlardan olusacaktir.

. Manyetik frenli elektrik motoru
. Hidrolik fren

Ll Digli sistemi

. Tambur

Ll Celik halat

. Tasima platformu

Normal isletmede elektrik motorlarimin {irettigi giic disli kutusu sistemi ile gerektigi kadar
azaltilacak ve aktarma organlari ile tambura iletilecektir.

Acil kapama halinde, kapak kendi agirlig1 ile kapanacak sekilde yapilacaktir. Kapanma hizi
disli sistemine monte edilen bir fren tertibati ile kontrol edilecektir.
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Disli sistemi yag banyolu olacaktir. Kapagm inme hizini kontrol edecek olan hidrolik fren
sistemi solenoid vana ve akim kontrol vanasi ile techiz edilecektir.

Dengeli basing sartinin by-pass sistemi ile saglanan kapaklarda by-pass vanasinin agilmasi ayr1
bir diigmeli anahtarla saglanacak ve vana acildiktan sonra dengeli basing saglanana kadar
kapagin acilmasina izin vermeyecek bir limit anahtarla ve zaman rolesi ile te¢hiz edilecektir.

Basig altinda kapagin acilmasini engelleyecek tertibat olacaktir. Dengeli basing sartlarmin
saglandigin1 gosteren bir sistem techiz edilecektir.

Kaldirma, agik, kapali ve stop durumunu kumanda panosunda lokal isletme ile kontrol eden
basma diigmeli anahtarlar olacak ve kapak iist veya alt sinira geldiginde otomatik olarak
duracaktir.

Isletme tertibat1, elektrik kesildiginde kullanilmak iizere elle kumanda edilecek bir tertibatla
techiz edilecektir. Bu tertibat elektrik motorunu devre dis1 birakacak bir sisteme sahip
olacaktir. Elle isletmede kol kuvveti 10 kg.dan fazla olmayacaktir.

Tambur ¢elik malzemeden kaynak konstriiksiyon olarak imal edilecek ve tambur iizerinde
halatlarin sarilmasi i¢in yivler acilacaktir. Tel halatlar paslanmaz ¢elik olacaktir. Halatin ucu
uygun bir metotla tambura 6nemli bir sekilde baglanacaktir. Tambur iizerinde an az {i¢ fazla
sarim olacaktir. Halatlar montajdan sonra iyice temizlenip yaglanacaktir.

Biitiin disliler hassas olarak makinede islenecektir. Acgiktaki disliler muhafaza altina
almacaktir. Donen kisimlar yeterli dayanime sahip malzemeden imal edilecek ve uygun bir
yaglama sistemine sahip olacaktir.

Kapagin durumunu gosteren yeterli hassasiyette bir seviye gostergesi techiz edilecektir.

Elektrik motoru, direk yol vermeli, ii¢ fazli, AC, 380 V, 50 Hz, devamli gii¢ veren indiiksiyon
motoru olacak ve su gecirmez muhafaza i¢ine konulacaktir. Kapasitesi en yiiksek isletme
kuvvetinin %120 sinden ve yol alma momenti nominal momentin %200 iinden fazla olacaktir.

Elektrik motorunun ¢alismasi terminal voltaj degerinin + %10 ve frekans degerinin +% 5
kadar ayni anda ve ayni yonde degismesi durumunda bile isletmeyi aksatmayacaktir.

Fren kapasitesi motorun nominal tam yiilk momentinin % 200 iinden fazla olacaktir. Fren,
motorun giic kaynagi kesildiginde otomatik olarak devreye girecek ve motora enerji
saglandiginda devreden ¢ikacaktir. Fren her tiirli iklim sartlarina dayanikli olacaktir.

Elektrik iletim kablolar1 gerekli akim kapasitesine uygun en iyi cins kablo olacaktir. Kablolar
borular i¢ine yerlestirilecek ve hasar gormemesi i¢in gerekli dnlemler alinacaktir.

Biitiin techizat topraklama sistemine baglanacaktir.

6.6 Kumanda Panosu

Kumanda panosunun biitiin ek yerleri, kap1 ve havalandirma delikleri toz ve su gecirmeyecek
sekilde olacaktr. Kumanda panosunun ic¢ine rutubeti Onleyecek bir elektrikli 1sitict
konulacaktir. Kumanda panosunun i¢indeki kablo sistemi en son teknolojiye uygun olacaktir.
Biitiin kablolar dis kablolarla kolay baglanti i¢in terminal kutularinda toplanacaklardir.
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Terminal kutular1 arasinda tecrit bariyerleri bulunacaktir. Her terminal kutusunun igaretleme
etiketleri olacak ve yedek iki adet terminali olacaktir. Higbir zaman bir terminale ikiden fazla
¢ikis hatt1 baglanmayacaktir.

Kumanda panosunda ve isletme tertibatinda aydinlatma sistemi olacaktir.
Kablolarin renk kodlamasi ilgili standartlarin en son baskisina uygun olacaktir.

Kagmilamayacak 6zel haller disinda iletkenler hi¢cbir zaman lehimle birlestirilmeyecektir.

6.7 Lokal Kumanda

Lokal kumanda panosu servis odasinda en uygun yere yerlestirilecektir. indirme, kaldirma ve
durdurma islemleri lokal kumandadan yapilacaktir.

Lokal kumanda panosu harici tip, dnden kilitlenip agilabilen kapakli, desteksiz durabilecek ve
celik levhalardan imal edilecektir.

Kumanda panosunun i¢inde minimum asagidaki elemanlar olacaktir.

. Devre kesici

. Manyetik kontaktor

. Koruyucu réle anahtari

. Voltmetre ve ampermetre

. Basma diigmeli agma kapama ve durdurma anahtarlar

. Acil kapama i¢in degistirme anahtari

. By-pass vanasi i¢in degistirme anahtari

. Isletme gdstergeleri (calisiyor, uzaktan kumanda, lokal kumanda, tam acik,

tam kapali, park halinde, aciliyor, kapaniyor, acil kapama, durdurma, ve diger
gerekli gostergeler)

. Seviye gostergesi
. Aydmlatma
. Uzaktan kumanda i¢in gerekli uclar

6.8 Uzaktan Kumanda

Kapagn acil kapatilabilmesi i¢in gerekli olan her tiirlii ekipman uzaktan kumanda panosuna
yerlestirilecektir. Kapak acil olarak sadece santral binasindaki kontrol odasindan
kapatilacaktir. Uzaktan kumanda panosu lokal kumanda panosu gibi olacaktir.

6.9 Hidrolik isletme Tertibati

Tiim hidrolik silindirler istenilen isletme tertibatinin ihtiyaglari ile uyumlu olacaklar ve ASME
Boliim VIII, Kazan ve Basing Tanklari, Kisim 1°e uygun olacaklardur. .
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Silindirler, her uygulama i¢in belirlendigi sekilde, ¢ekme kuvvetleri i¢in tek yonlii ¢alisan tip
veya ¢ekme ve basma kuvvetleri i¢in ¢ift yonlii ¢calisan tip olacaklardir. Tek yonlii calisan tipin
genis tarafi tim isletme sartlar1 altinda gerekli hidrolik yagi alacak kapasitede olacaktir.
Silindirler ve aksesuarlar1 her kapak tesisati i¢in belirlenen maksimum kuvvetler i¢in yeterli
olacaklar ve isletme sirasinda ortaya ¢ikabilecek diger etkilere karsi mukavim olacaklardir.

Silindir govdeleri 1s1l islemden gecirilmis malzemeden dikigsiz olarak sicak c¢ekme
yontemiiyle imal edilecek, tek parca olarak islenecektir. Eger gerekli uzunluktaki silindir
govdesinin tek parca olarak imalat1 ekonomik degilse, silindir gdvdesi tahribatsiz yontemlerle
muayene edilmis tam niifuziyet kaynakli ayri tiiplerin bir arada kaynaklanarak tek parca
halinde islemden gegirilmesi ile imal edilecektir.

Silindir yapist silindir gévdesine bulonlanmuis iist kapak ve alt plakadan olusacaktir. Bulonlar,
ist kapak veya alt plakanin silindir yag basinci ve/veya yiik altinda hareket etmeyecekleri
sekilde 6n gerilmeli olacaktir.

Contalar; en son teknolojiye uygun in iyi cins olacaktir.

Silindir kafas1 ve pistondaki kilavuzlar, pistonun silindir gdvdesinin i¢ ¢apina gore diizgiin
hareket etmesini saglayacaklardir. Silindir tasariminda yanal kuvvetler goz 6niine almacaktir.

Piston kolu salmastrast V tipi takim kegelerden olacak ve pistonu silindir gévdesinden
tamamen c¢ikarmadan degistirilebilecektir. Piston kolu malzemesi; piston kolu dis tarafi
seramik veya sert krom ile kapli ve yapisal biitiinliik i¢in uygun karbon celik veya paslanmaz
celik olacaktir.

Hidrolik gii¢ sistemi tedarikgisi, en az 5 yillik isletme ge¢cmisi olan seramik kapli piston kollu
silindirleri basar1 ile tedarik ettigini gosterir kanitlanmis kayitlara sahip olacaktir.

Seramik kaplama asagidaki karakteristiklere sahip olacaktir:

Yiizey hazirlama, astar piiskiirtme ve iist kat kaplama uygulamas1 kesintisiz olarak tek bir
siirecte yapilacaktir. Islemin yapildig1 kabine islemin farkli sathalarmda girilemeyecek ve
islem kendi i¢inde kesintiye ugramayacaktir.

Kalitede siirekliligi saglamak i¢cin kaplama islemi tamamen otomatik olacaktir. Asagidaki
parametrelerin slirekli olarak kaydedildigi bir otomatik kontrol sistemi olacaktir:

= Gaz akimi

. Elektro plazma giicii

. Toz beslemesi

. Toz beslemesi tasiyic1 gazi

. Tabancanin boyuna beslenmesine gére cubugun dakikada devir sayisi

Erimemis parcalarin da ve/veya toz miktarlarmin %1°1 gegmemesini saglamak i¢in kaplama
islemi klimal1 bir alanda (tamamen kapatilmis ve egzoz kontrol altina alinmis) uygulanacaktir.

Kaplama homojen, kesintisiz, ge¢irimsiz olmali ve iletken olmamalidir.

Conta kullanimina izin verilmeyecektir.

Tabaka minimum 1000 saat i¢in korozyona kars1 dayanikli DIN 50021 ESS olmalidir.
Yiizey piuriizliigi Ra 0.1 - 0.3 pm.
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Sertlik 800 - 1000 HvO0.2.
Kaplama kalinlig1 minimum 150 pm. olacaktir.

Sizint1, yag numunesi alma, gézlem ve yag basinglarini kontrol etmek i¢in tiim silindirlere
uygun pozisyonlarda (DIN 17440’ a uygun) kontrol noktalar1 techiz edilecektir..

Silindir kafasina bir manifold kontrol blogu monte edilecektir.

Statik ve dinamik testler, idare’nin veya atanmus bir temsilcinin katilimi ile ve maksimum
tasarim basincinin 1.5 kati basing altinda yapilacaktir.

Bakim, onarim ve sdokme ve tekrar-montaj islemlerini agiklayan ve cizimler ile pargalarin
listesini ihtiva eden bir talimat el kitabi tiirk¢e olarak hazirlanacaktir.

Temizleme ve ilk yag dolumu i¢in kullanilacak hidrolik yag1 Yiiklenici temin edecektir.

6.10 Hidrolik Gii¢ Uniteleri

Her kapak bir hidrolik gii¢ {linitesi tarafindan ¢alistirilacaktir. Giig iinitesi, her biri ilgili kapagi
calistiran iki hidrolik vana ve motorlu pompa setine sahip olacaktir. Acil durumlarda
pompalardan biri diger1 yerine ¢alisabilecektir.

Ayni tip kapaklar i¢in hidrolik gili¢ iinitesi miisterek olabilir. Miisterek gii¢ lnitelerinde
pompalarin her seti, iki kapag1 ayn1 anda kaldirabilecek kapasitede olacaktir.

Set, bir ¢ift kapag1 6zel teknik sartnamelerde ve s6zlesmede aksi belirtilmedik¢e 0.5 m/dakika
hiz ile kaldirabilecek kapasitede olacaktir. Kapaklar kendi agirliklar1 ile kapanacaklar ve
kapanma hizlar1 Hidrolik Gii¢ Unitesi ile kontrol edilecektir. Kapanma hizi yaklasik 5
m/dakika olacaktir. Kapanma islemi sirasinda strok sonunda kapak hareketi yumusak bir
kapanma saglayacak yavagslatma tertibatina sahip olacaktir.

Hidrolik servomotor, yuvanin tepesinde betona temel bulonlar1 ile sabitlenmis olan bir ¢elik
kiris ile mesnetlenecektir. Servomotorun alt ucu paslanmaz celikten (ASTM A276 veya DIN
EN 10088) miller iizerinde ¢alisan, bakim gerektirmeyen kendiliginden hizalanan kiiresel diiz
yataklar ile donatilacaktir.

Kiiresel yataklar bakim gerektirmeyen tiirden olacaklar ve servomotor i¢in gerekli hareket
serbestisini saglayacaklardir. Yataklar, suyun ve pisligin yataklara girmesini Onleyecek
contalara sahip paslanmaz flanslar ile korunacaklardir.

Piston kolu, imal edildigi malzemenin akma noktasina 3.5 kati 6nem faktorii uygulanarak
tasarlanacaktir.

Silindir ile hidrolik gili¢ iinitesi arasindaki borular DIN 17458‘c¢ uygun paslanmaz celik
hidrolik borular olacaklardir.

Yag borularinda ani basing diismesi (boru patlamasi vs. gibi) durumunda hidrolik silindirlerin
alt ucunda bulunan 6nem vanalar1 kapagin serbest diismesini dnleyecektir.

Kapak; komuta edildigi zaman kapak pozisyonunu kontrol etmeleri i¢in gerekli sayida limit
anahtar1 ile beraber, kolon tipinde bir pozisyon gosterici sistem ile donatilacaktir.
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Kiiciik yag kagaklar1 kaginilmaz oldugundan, yag basinci azalacak ve kapak tam acik
pozisyondan asagiya dogru inecektir. Bu durum 10 cm’ye ulastiginda hidrolik kaldirma tinitesi
kapagi tekrar tam agik pozisyona getirecek sekilde pistonu calistiracak ve bekleme (stand-by)
konumuna getirecek bir sisteme sahip olacaktr. Her ihtimale karsi kapak, bekleme
konumundan 15 cm asagiya inmis olursa bir alarm devreye girecektir.

Uygun sekilde monte edilmis bir iletici (transmitter) kapagin iyi performans gostermesi i¢in
sinyal ve geri besleme temin edecektir.

Yag rezervuari kapasitesi iki kapagin silindirlerinin toplam c¢aligma hacminin en az %150’s1
olacaktir. Rezervuarin boyutlandirilmast DIN 19704’e gore olacaktir.

Acil durumlar ve ufak capta silindir hareketleri i¢in rezervuar tarafi paneline el ile isletilen bir
pompa monte edilecek ve bu pompa hidrolik sisteme yardimci olmaya hazir olacaktir.

Tank; bir 6n panel (tankin iistiinde) ve ana tanka bulonlanmis agilabilir kapaga sahip olacak ve
karbon ¢elikten imal edilecektir. Tank e§imli yerlestirilecek ve tabanla zemin arasinda 300
mm’lik uygun bir agiklik olacaktir. Tank, tamamen kapali olacak ve nemi almak i¢in bir hava
deligine, emme ve doniis hatlarini birbirinden ayiran bir engelleme plakasina sahip olacaktir.

Glic {initesinin montajindan Once tank sizintilar acisindan kabarcik olusturan eriyik
kullanilarak kuru penetrasyon veya basingli hava metotlarindan birisi ile test edilecektir.

Emme ve doniis hatlar1 arasindaki mesafe miimkiin oldugu kadar uzak olacak ve borularin
uglar1 45° ag1 ile kesilmis olacak ve dipten minimum 50 mm yukarda sonlandirilacak sekilde
optimum akim i¢in tasarlanacaklardir.

Asir1 basing kayiplarin1 6nlemek i¢in hidrolik elemanlarin se¢iminde ve yag borularinin
imalat1 sirasinda imalat1 biiyiik dikkat sarf edecektir. Ozellikle dar dirsekler ve deforme
olmus borular ekipmanda kullanilmayacaktir.

Asagidaki ekipmanlar ulasilabilir ve bakim-onarimi yapilabilecek sekilde tanka monte
edileceklerdir: drenaj vanasi, temizlik acikligi, yag seviyesi gostericisi, samandira anahtar1 ve
kapaga monte edilmis olan tiim hidrolik elemanlar.

Basing gostergeleri, basing anahtarlari, akim kontrolleri ve, goriilebilir ve ulasilabilir olmalar1
esas olan diger ekipmanlar kontrol paneline monte edileceklerdir. Basing gdstergeleri, yaklasik
100 mm capinda olan gosterge ylizeyleri ile ayn1 diizlemde monte edilmis olacaklar ve DIN
16007’ye uyumlu olacaklardir.

Pozitif displasman pistonlar1 veya disli pompalar saglanacaktir. Pompalar, hesaplanmis en
yiiksek c¢alisma basmcmin %150°si kadar biiyiikliikte bir basinca karsi desarj edebilecek
kapasitede olacaklardir. Calisma basici pompanin yanindaki tahliye vanasinda ayarlanacaktir.
Pompa basing tahliye vanalar1 pompa debisini tam gecirecek sekilde boyutlandirilacaktir.

Tiim elektrikli vanalar solenoid isletmeli, 240 V, 50 Hz AA islak pimli, parmak basinci ile
kontrol edilebilecek ve basma yiizeyi kaucuk baslikli solenoid tip olacaklardir.

Hidrolik iinitelere, manyetik emme filtreleri ve elektrikli ve goriilebilir tikanma gdstergelerine
sahip basing filtreleri saglanacaktir. Tiim filtreler by-pass ile donatilacaklardir. Yagin temizlik
diizeyi minimum ihtiya¢ olarak NAS 1638 smif 8’e uygun sekilde muhafaza edilecektir.

Filtrenin nominal akim kapasitesi isletme akimimin en az {i¢ kat1 olacaktir. Filtre elemanlarinin
degistirilmelerini kolaylastirmak icin filtreler en uygun yere monte edileceklerdir.
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Hidrolik gili¢ tinitesinin tiim elemanlari, borularin veya diger ekipmanlarin sokiilmesini
gerektirmeyecek sekilde kolay degistirilebilecek bir tarzda monte edileceklerdir.

6.11 Hidrolik Borular

Tim hidrolik borular en yiiksek caligma basmcinin %150’s1 biiyiikliigiinde bir yag basinci i¢in
uygun olacaklar ve DIN 17458 veya ASTM A312’ye uyumlu olacaklardir.

Fitingsler en yiiksek calisma basincinin %150’s1 biiyiikliiglinde bir yag basinci i¢in se¢ilmis
olacaklar ve kademeli baglant1 DIN 2353 veya soket-kaynak tipi ASME B16.11°ye uygun
olacaklardir.

Boru flanslar1 ISO 2084’e uyumlu dovme c¢elik flanslar veya ASME B16.5’e uyumlu kaynak
boyunlu tipi flanglar olacaklardir.

6.12 Isletmeye Alma Testleri

Tesis edilmelerinden sonra ve kullanimdan Once her kapak sistemi boyutlar, hizalama
isleminin dogru olup olmadig1 ve yumusak bir isletme saglanip saglanmadig1 hususunda test
edilecektir. Herhangi bir testten once tiim parcalar uygun bir sekilde yaglanacak, mekanik ve
yapisal baglantilar dikkatlice muayene edilecektir.

Tamamen monte edilmis olan kapaklar isletmede, calisan tiim pargalarin uygun hizalanip
hizalanmadig1 ve titresim yoniinden gozleneceklerdir. Devrelerin elektriksel devamliligi ve
yaglanma gerektiren tiim noktalar da muayene edilecektir.

Tiim hidrolik ekipmanda, servomotorlarda, hidrolik gii¢ linitelerinde ve borularda; en yiiksek
calisma basincinin %150’si1 biiyiikliigiinde bir basing altinda, 20°C de ve 30 dakika sure ile
basing testi yapilacaktir.

Isletmeye alma testleri minimum olarak asagidaki prosediirleri igerecektir:

. Sentil 6lcegi kullanimi ile kapak contalarmin kontrol edilmesi

. Isletme hizlarinm Slgiilmesi

. Kapali kapakta sizdirmazlik kontrolii

. Hidrolik sistemin isletme basincinin kontrolii

. Hidrolik yag tinitesinin el ile isletilmesinin kontrolii

. Hareket limitlerinin kontrol edilmesi

. Motorlarin gii¢ tiiketimlerinin kontrol edilmesi

. Motorlarda, yataklarda v.b sicaklik yiikselmelerinin kontrol edilmesi

. Isletmenin genel olarak tatmin edici olup olmadiginm kontrol edilmesi.
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6.13 Yedek Parcalar

Asagidaki yedek parcalar da temin edilecektir (aksi belirtilmedik¢e montaji tamamlanmis her
kapak i¢in):

Ll Bir kapak i¢in bir set kauguk conta, %10 montaj takviyesi ile beraber
. Bir adet tam kilavuz silindir
. Kullanilan her tip i¢in bir yatak veya silindir
. Bir tam set servomotor yatagi
. Iki adet her tip solenoid ile beraber elektrikli vana
. Iki adet her tip basing anahtarlar1
. Bir adet her tip pozisyon algilayici
. Bir adet tam ve tiimii ile montajli motor pompasi iinitesi
. Bir set servomotor contasi ve salmastra
. Bir set motor kontaktorii
. Iki adet her tip limit anahtari
Ll Bir set her tip role
. Her tip sigorta ve sinyal lambasidan bir set.
6.14 Diger Hususlar

Diger hususlar Genel Teknik Sartlara ve Madde 4‘de Dolusavak Batardo Kapaklar1 i¢in
belirtilen sartlara uygun olacaktir.

7 EMME BORUSU KAPAKLARI

Emme borusu kapaklari, tiirbin ekipmaninin ve emme borusunun, muayene veya bakim
islerinin yapilabilmesi i¢in emme borusunu mansap taraftan kapatmak icin kullanilacaktir.

7.1 Is Kapsam

Yiiklenici; emme borusu kapaklar1 ve bunlarin kilavuz ve gaydlari i¢in biitiin detay projelerin
hazirlanmasi, gerekli olan malzeme temini, imalat iglerini, nakliye, montaj ve betona gomiilii
elamanlarin montaji ve ayarlanmasi i¢in gerekli tim donanim ile montaj tamamlandiginda
isletmeye alinmasi i¢in kaldirma kirisi dahil gerekli tiim aksesuarlar1 temin edecektir.

Uygulanabilir olan yerlerde merdivenler, korkuluklar, metal yuva kapaklar1 gibi tiim celik
yapilar ve bu sartnamede belirtilen herhangi bir ana ekipman ile direkt olarak ilgili olan diger
aksesuarlar da teminin parcasi olacaktir.

Isletmeye hazir duruma gelmesi icin gerekli tiim aksesuarlar ve ekipmanlar temin listesine
dahil edilmemis olsalar dahi saglanacaktir.
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7.2 isletme Sartlan

Kapaklar, iinitelerin ¢alismadigi zamanlarda kontrol, tamir ve bakim isleri i¢in kullanilacaktir.
Kapak kapatildiktan sonra emme borusu i¢indeki su drenaj sistemi vasitasiyla bosaltilir.

Her bir kapak normal olarak ilgili yuvalardan birinin i¢inde askida tutulacaktir. Ancak,
herhangi bir anda, emme borusunun bakimi gerektiginde, kapak yerine konularak mansap
tarafindan su akimi kesilmis olacaktir. Bu kapama ve acma islemleri dengelenmis su yiikii
sartlar1 altinda yapilacaktir. Bu sart, kapaga veya ingaat yapisina monte edilmis olan bir by-
pass vanasinin kullanimi ile agma isleminden 6nce olusturulacaktir. Dengeli basing sartlar
kapagn bir miktar agilmasi suretiyle yapilabilir.

Her kapak paneli bir yiizey plakasi, ana yatay kirisler, diisey kirisler ve ylizey plakasi
takviyelerinden olusan kaynakli bir yap1 olacaktir. Tiim yapisal pargalar kalinliklar1 gerilme
ve proje kriterlerini karsilamak i¢in yeterli olacaktir. Ana kirisler iizerinde, kaldirilirken suyun
drenajma imkan saglayacak delikler olacaktir.

Sizdirmazlik contalar kapak gdvdesinin menba tarafinda olacaktir.

Kapaklarin isletilmesi, monoray ving, portal ving, sabit kaldirma tertibati veya mobil ving
kullanilarak bir kaldirma kirisi ile yapilacaktir. Isletme platformundaki kapak yuvasi celik
kaporta kapaklari ile kapatilacaktir.

7.3 Diger Hususlar

Diger hususlar Genel Teknik Sartlara ve Madde 4‘de Dolusavak Batardo Kapaklar1 i¢in
belirtilen sartlara uygun olacaktir.

8 DOLUSAVAK RADYAL KAPAKLARI

8.1 Genel Bilgi

Radyal kapaklar, gerektiginde rezervuar seviyesini diistirmek, taskin kontrolii i¢cin ve fazlalik
suyun desarj1 icin kullanilacaktir.

Dolusavak radyal kapaklar ile donatilacaktwr. Gerekli durumlarda rezervuar seviyesini
diisirmeden kapaklarm bakimimin yapilabilmesi i¢in batardolar temin edilecektir.

8.2 Temin Kapsam

Yiiklenici; emme borusu kapaklar1 ve bunlarin kilavuz ve gaydlari i¢in biitiin detay projelerin
hazirlanmasi, gerekli olan malzeme temini, imalat iglerini, nakliye, montaj ve betona gomiilii
elamanlarin montaji ve ayarlanmasi i¢in gerekli tim donanim ile montaj tamamlandiginda
isletmeye alinmasi i¢in kaldirma kirisi dahil gerekli tiim aksesuarlar1 temin edecektir.

Uygulanabilir olan yerlerde merdivenler, korkuluklar, metal yuva kapaklar1 gibi tiim celik
yapilar ve bu sartnamede belirtilen herhangi bir ana ekipman ile direkt olarak ilgili olan diger
aksesuarlar da teminin parcasi olacaktir.

40



Isletmeye hazir duruma gelmesi icin gerekli tiim aksesuarlar ve ekipmanlar temin listesine
dahil edilmemis olsalar dahi saglanacaktir.

8.3 lsletme Sartlan

Radyal kapaklar normal olarak kapali pozisyonda kalacaklardir. Radyal kapaklar normal
isletme seviyesine karsilik gelen dengelenmemis, tam akim sartlarinda ¢alisacaklardir.

Radyal kapaklar bu boliim altinda belirlenen isletme ekipmani vasitasi ile agilabilecekler ve
kendi agirliklar1 ile kapatilacaklardir. Kapaklar, ayrica, belirtilmis isletme tertibati disinda
hi¢bir mekanik cihaz kullanmaksizin herhangi bir ara pozisyonda da tutulabileceklerdir.

Tagkin durumlarinda hi¢bir zaman su seviyesi kapak {ist seviyesini agmayacaktir; bu sebeple
taskin kontrol altina alinincaya kadar kapaklarin en azindan kismen acik kalmasmi saglamak
icin dnlemler almacaktir.

Gerekli isletme kuvveti, tiim ilgili agirliklar, siirtinme ve hidrolik kayiplar goz Oniine
alimdiginda hesaplanan degerin %20 fazlasi olacaktir.

8.4 Imalat Sartlan

Kapak govde levhasi egri bir ylizey levhasi, ana diisey ve yatay kirisler, yiizey levhasi
takviyeleri, kapali kutu tipi kollar ve mafsal millerden olusan kaynakli bir yap1 olacaktir. Tiim
yapisal parcalarin kalinliklar1 gerilme ve proje kriterlerini karsilamak i¢in yeterli olacaktir.
Yatay kirisler lizerinde suyun drenajini saylayacak delikler olacaktir.

Kapak tizerindeki kollar, hidrolik yiikii millere dagitacaktir. Mil, paslanmaz celik bir safttan ve
kendinden yaglamali tip (veya esdeger) bir yataklama sistemine sahip olacaktir. Kollar ana
yapiya bulonlanacaklar ve millere kaynaklanacaklardir. Kapak kollarindaki santiye ekleri,
yiiksek kaliteli uygun bulonlarla yapilacaktir. Kollar iizerinde cidar levhasindan mafsal mile
kadar yiirime yolu ve korkuluklar olacaktir. Kapak govdesinin mansap tarafina alt
sizdirmazlik kontrolii ve diger bakim onarimlar i¢in gemici merdivenler konulacaktir.

Kapak agirlig1 yilizey plakasi vasitasi ile esik kirisine iletilecek ve taban contasina 6n-basing
uygulanmasimi saglayacaktir.

Mafsal ayaklar1 ve basliklar1 kaynakl celik konstriiksiyon veya dokme ¢elikten yapilacaktir.
Her bir ayak, tespit kiipesi, donmeyi Onleyecek tertibat, ayarlama ve kaldirma vidalari ile
mesnet ve pimin hareket etmesine ve sokiilmesine yardim edecek kilavuzlama yataklarindan
olusacaktir. Her bir baslik, kendinden yaglamali yatak ile techiz edilecektir. Mafsal ayagi son
ayarlamalar yapildiktan sonra mafsal kirisine civatalanacaktir.

Mafsal pimleri 1s1l islem gérmiis karbon celiginden déviilmiis veya esdegeri bir malzemeden
olacak ve yiizeyi 50 mikron kromla kaplanacak, islenecek ve alistirilacaktir.

Karbon ¢elik mesnet yapilar1 mil yiiklerini tasiyacaklar ve bunlar1 beton ayaklara
aktaracaklardir. Bu yapilarin tabanlar1 beton basinglarini miisaade edilebilir degerlerin altinda
tutacak sekilde yeterli ylizeylere sahip olacaklardir.
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Ankrajlar, kapak kollarindan aktarilan biitiin kuvvetleri karsilayacak sekilde kapagin her iki
tarafindaki ayak betonlarina ankre edileceklerdir. Ankrajlar, bu yiikii betonun biitiin alanina
esit ve mukavim bir sekilde dagitacak yapida olacaktir.

Mafsal ve mafsal kirisi betona gomiilmeyecektir.

Ongerilmeli cubuklar, en yiiksek kalitede olacak sekilde projelendirilecek, miktari, kalitesi,
ebadi, imalati, montaj1 ve diger hususlarda Idare’nin onay1 alinacaktir.

8.5 Kapak Contalan

Kapak contalari, en 1yi kaliteli tabii veya sentetik kauguktan olacak ve tam uzunlukta
paslanmaz ¢elik conta baski lamalar1 ve paslanmaz ¢elikten bulon ve somunlar ile yiizey
levhasina baglanacaklardir. Civata araliklar1 azami yanlarda 100 mm altta 200 mm olacaktir.

Yanal contalar “L” tipi profil ve taban esigi contas1 da diiz dikdortgen profil olacaktir.

Contalar, etkin bir performans gostermelerini saglayacak sekilde yeteri kadar on-basing elde
edilecek tarzda monte edileceklerdir.

8.6 Yanal Kilavuzlar

Her kapak paneli, tiim ara pozisyonlarda diizgiin bir isletme saglamak i¢in her iki tarafta da en
az li¢ (3) kilavuz tekerlegine sahip olacak, kapagin tam acik oldugu durumlarda bu tekerlerden
an az iki tanesi yuva iginde kalacaktir. Tekerlekler; paslanmaz celik saftlara ve kendinden
yaglamali kovanlara monte edilmis karbon ¢eligi tekerlekler olacaklardir. Bu tekerler kapagin
yana dogru maksimum 5 mm hareket etmesine miisaade edecek sekilde olacaktir.

8.7 Gomiilii Parcalar

Radyal kapaklarm gomiilii parcalar1 iki ana elemandan olusacaktir: esik kirisi ve yanal
kilavuz/sizdirmazlik raylari.

Yanal kilavuz/sizdirmazlik raylar1 teknik veriler paragrafinda gosterildigi sekilde maksimum
yiv/yuva seviyesine kadar uzanacaktir. Bu raylarin yiizeyleri hem yanal kilavuz olarak hemde
sizdirmazlik i¢cin kullanilacaktir.

Tekerlerin ve contalarin calistig1 yanal ray ylizeyleri, sertligi tekerlek siirtiinme yiizeyinden
daha fazla olan paslanmaz celikten imal edilmis olacaklardir. Yanal raylar1 (betona gomiilii)
rijit hale getirmek i¢in kullanilan tiim plakalar karbon ¢elikten yapilmis olacaklardir. Esik
kirisi, paslanmaz ¢elik levha ile kaplanmis karbon ¢elik kirig olacak ve kapagin tiim genisligi
boyunca uzanacaktir.

Beton yiizeyi miimkiin oldugu kadar ¢elik yiizeyler ile hizalanacaktir. Tiim contalar paslanmaz
celik yiizeyler lizerinde ¢aligacaktir.

Gomiilii paslanmaz gelik parcalarin minimum kalinhig1 (islendikten sonra) 5 mm olacaktir. Iyi
bir performans gostermeleri saglandigi takdirde karbon ¢elik pargalar i¢in minimum bir limit
s0z konusu olmayacaktir.
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8.8 Aski Tertibati

Her kapak i¢in, bakim maksadi ile bir set aski tertibat1 kapagi agik pozisyonda tutacaktir.

Bu cihazlar, karbonlu celikten imal edilmis olacaklar ve paslanmaz celikten yapilmis bir
eksenel safta sahip olacaklardir. Bu cihaz tek bir kisi tarafindan isletilecek sekilde tasarlanacak
ve imal edilecektir.

8.9 Isletme Ekipmam

Isletme ekipmani madde 4.5 ve 4.6 ‘ya uygun olacaktir.

8.10 Yedek Parcalar

Aksi belirtilmedikge, tam olarak monte edilmis her kapak i¢in asagidaki yedek pargalar da
temin edilecektir:

. Bir tam set delinmemis kapak contasi (tiim kapaklar i¢in toplam miktar)
. Montaj takviyelerinin %10°u

. Iki adet yanal kilavuz silindir (tiim kapaklar icin toplam miktar)
. Bir tam set servomotor yatagi

. Kullanilan her tipte solenoid ile beraber iki adet elektrikli vana
. Kullanilan her tipten iki adet basing anahtari

. Kullanilan her tipten bir adet pozisyon algilayici

. Bir adet komple ve tam montajli motor pompasi tinitesi

. Bir set servomotor contasi ve salmastrasi

. Bir set motor kontaktorii

. Kullanilan her tipten iki adet limit anahtar1

. Kullanilan her tipten bir set role

. Her tipten bir set sinyal lambas1 ve sigortasi

8.11 Diger Hususlar

Diger hususlar Genel Teknik Sartlara ve Madde 4‘de Dolusavak Batardo Kapaklar1 ve Enerji
Giris Yapist Servis Kapagi i¢in belirtilen sartlara uygun olacaktir.
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