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TEKNIK SARTNAMESI



MADDE 1. KONU

Aydin Su ve Kanalizasyon Idaresi Genel Miidiirliigii biinyesindeki atik su terfi merkezlerinin
ihtiyaci olan kelebek vana, ¢ekvalf, aktliator ve atiksu vantuzu ile ilgili hususlarn ve teknik
ozelliklerini igerir.

MADDE 2. AMAC

Aydin Su ve Kanalizasyon Idaresi Genel Miidiirliigii, Aritma Tesisleri Dairesi Bagkanliginca
isletilen atik su terfi merkezlerinin sorunsuz ¢alistirilmasini saglamak.

EKiPMAN TALEP LiSTESI

KELEBEK VANA

Cap Basing Sinifi Adet
DN 400 PN 10 1
DN 500 PN 10 1
DN 600 PN 10 2

CALPARA CEKVALF (Kollu / Agirhkl)

Cap Basing Sinifi Adet

DN 300 PN 10 2

DN 300 PN 16 3
ACILI FRENLi CEKVALF

Cap Basing Sinifi Adet

DN 300 PN 10 1

DN 400 PN 10 1

DN 400 PN 16 3
AC/KAPA AKTUATOR

Model Basing Simifi Tork Degeri(nm) Adet
Ac¢/ Kapa PN 10 60/120 5
A¢/ Kapa PN 10 120/ 250 3

ATIKSU VANTUZU

Cap Basing Sinifi Adet

DN 150 PN 10 2

DN 200 PN 10 2




10.

11.

12.

GENEL HUSUSLAR
Istekliler verecekleri ekipmanlarin katalog ve datasheetlerini teklif dosyasinda Ihale

komisyonuna sunacaktir. Teknik sartnameye uygun olmayan 6zelliklerdeki iiriin veya
triinler kabul edilmeyecektir.

Yiiklenici, kelebek vanalar, ¢ekvalfler, aktiiatérler ve atiksu vantuzlar ile ilgili Teknik
Sartnamenin genel hususlar igerisinde Idareye sunulacaktir yazilan maddelerdeki
istenen belge, sertifika ve dokiimanlan stzlesme imzalanmasina miitekaip 5 (bes) is
giinii igerisinde Idareye teslim edecektir. Her hangi bir sebebden dolay1 eksik veya
yanlis evrak sunan Yiiklenicinin s6zlesmesi tek tarafli olarak iptal edilir. Yiiklenici s6z
konusu olan bu durum ile ilgili hi¢bir hak iddia edemez.

Yiiklenici kesif listesinde yer alan tiim malzemeyi tek partide ve 90 takvim giinii
icerisinde teslim edecektir.

Yiiklenici, kelebek vanalar, ¢ekvalfler, aktiiatorler ve atiksu vantuzlar ekipmanlarini
Idare il simirlan igerisinde bulunan Kusadasi ve Didim ilgelerinde idarenin istegi
yer/yerlere naklini ve istifini yapacaktir. Yiiklenici Nakil/nakliye sirasinda Idareden
is/is¢ilik, is makinesi, v.b. hi¢bir talepte bulunamaz. Bu durum tamamen Yiiklenicinin
sorumlulugundadir.

Yiiklenici, kelebek vanalar, ¢ekvalfler, aktiiatérler ve atiksu vantuzlarinin muayene
kabuliiniin yapilmasina miiteakip olasi her tiirlii arizalarda, arizamin tebliginden
itibaren en geg ii¢ (3) is giinii igerisinde ilgili ekipmana miidahale ederek en gec 15
giin igerisinde arizay1 giderecektir. Bahse konu olan garanti siiresi igerisinde meydana
gelebilecek arizalarda yiiklenici is/isgilik, nakil/nakliye, malzeme, v.b. iicretlerini
Idareden talep etmeyecektir.

Teklif edilecek kelebek vanalar, ¢ekvalfler, aktiiatorler ve atiksu vantuzlar yeni ve
kullanilmamis olacaktir. Herhangi bir sebepten dolay1 onarim gérmemis olacaktir.
Yiiklenici her bir ekipman i¢in ayri ayn Idare tarafindan belirlenen sayida teknik
personele sahada ve imalathanesinde gerekli olan tiim egitimi verecektir. Bu egitim
sonunda Idare teknik personeline egitim sertifikasi verilecektir. Bu durum ile ilgili tim
masraflar Yiiklenici tarafindan karsilamr.,

Yiiklenici, Idare Kabul heyetinin denetlemesi i¢in spark testini hazir bulunduracaktir.
Heyetin sectigi birkag iiriinde bu test uygulanacaktir. Inceleme sirasinda Spark Test ile
alarm alindiginda, tim ekipmanlar reddedilir.

Her bir {irtin grubu i¢in imalatg1 “Malzeme Test Sertifikas1™ ve 3.1 Sertifikas1” Idare
Muayene Kabul Komisyonuna sunacaktir.

Yiiklenici tarafindan bedeli karsilanmak tzere, talep listesinden segilen yeteri kadar
numuneye ait kimyasal analizler, sertlik testi, cekme (kopma) testi yaptirilacak ve
raporlari Idare Muayene Kabul Komisyonu’na verilecektir. Bu rapor Tiirkak
tarafindan akredite edilmis bagimsiz bir kurulus tarafindan yapilmis olacaktir.

Talep listesindeki ekipmanlar TS EN 593, CE belgelerine sahip olacaktir. Ayrica
Uretici firma ISO 9000 Kalite Uygunluk belgesini, ISO 14001 Uluslararast Cevre
Yonetim Sistemi Standartti, OHSAS 18001 is Saghg ve Giivenligi Yonetim Sistemi
ve liriinlerin imalata yeterlilik belgelerini Idareye sunacaktir.

Talep listesindeki ekipmanlar standart ahsap EURO paletler iizerinde tek tek ayr ayn
olacak sekilde paletlenmis, polyester vb. ¢gemberlerle ¢emberlenmis, stre¢ naylon ile
euro sandik igerisine konmadan 6nce kaplanacak ve bu kaplama tam kapama
seklinde olacak, sonrasinda giines 15181 sizmayacak sekilde sandiklanacaktir,
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. Talep listesindeki ekipmanlar agik pozisyonda teslim edilecektir.

. Talep listesindeki ekipmanlar her biri ayr1 ayr1 Mukavva kutular igerisinde teslim
edilecektir.

Kutularin iizerinde Talep listesindeki ekipmanlarin anma ¢aplarin1 ve Firma ismini
gosterir etiket olacaktir.

Calisan kisimlarin korozyon ve agindirici etkilerden korunmasi igin Talep listesindeki
ekipmanlarin gévde giris ¢ikis agizlari, flanglar kaplayacak sekilde plastik kapaklarla
kapatilacaktir.

Talep listesindeki ekipmanlar nakilden 6nce plastik kapaklarla kapatilmig olacaktir.
Plastik kapaklar takilmadan nakil yapilmayacaktir. Teslim yerinde kapaklarin
takilmasina izin verilmeyecek, kapaksiz iriinlerin kabiilii yapilmayacaktir.

Paletlerin tizerinde, igindeki malzemenin cinsini ve adetini belirten metal {izerine
kodlanmis Palet etiketleri gakma yontemi ile takilacaktir.

Nakliye esnasinda zarar gormils Talep listesindeki ekipmanlar en ge¢ 10 giin
icerisinde yenisi ile degistirilecektir.

Talep listesindeki ekipmanlarin markalamasi; TS EN 19 :2018; standardina gére
yapilacaktir.

e Anma Cap1 (DN),

e Anma Basinci (PN),

e Govde malzemelerinin tanimlanmasi, ilgili standart numarasi ve liretim yil,

e Firma Ad,

“ASKI"’ yazisi,

e Uretim Seri Numarasi, kabartma olarak yazili olacaktir.

Idarenin gorevlendirecegi Ara denetim Heyeti fabrikada iiretim siirecinde haberli veya
habersiz denetim ve kontrol yapacaktir.

Ara Denetim Heyeti iirtiniin teknik sartnameye ve standartlara uygun olmayan sekilde
tretilmesi durumunda tretimi durduracaktir. Tespit edilen eksikler {ireticiye bir yazi
ile bildirilecektir. Uretim seklinin idarenin uyarilarina ragmen degistiriimemesi ve
kalitenin arttirllmamasi durumunda, malin teslimi asamasinda test ve muayene tabi
tutulmadan tirtinlerin tamami reddedilecektir.

Yaptirilacak olan testlerin raporlarinin, orijinal bir niishas1 kabul asamasinda muayene
kabul heyetine teslim edilecektir. Testlerin olumlu ¢ikmasi durumunda iiretime devam
edilecek. Olumsuz durumda ise iiretim; Ara Denetim Heyeti tarafindan iptal
edilecektir.

Yiiklenici, Talep listesindeki ekipmanlar tUretiminin tamamlandigin1 ve fabrika
testlerine hazir oldugunu Yazili olarak idareye bildirecektir. Talep listesindeki
ekipmanlarin teknik sartnameye uygunlugu, Idare tarafindan gorevlendirilecek
Muayene ve Kabul Heyeti ve yiiklenici firma yetkilisi tarafindan iretim yerinde veya
akredite olmus bir laboratuvarda yapilacaktir. Test ve diger masraflar yiiklenici
firmaya aittir ayrica herhangi bir licret talep edilmeyecektir.

Teknik sartnamedeki sartlara aykiri olarak hazirlanan ve kabule sunulan Talep
listesindeki ekipmanlarin tespit edilmesi durumunda tiim parti reddedilecektir. Bu
durumda tiim sorumluluk firmaya ait olacaktir.

Uretici firma TS EN ISO 9001 geregi, standartlarin tarif ettigi test ve muayeneleri her
iirlin i¢in ayr1 ayr1 yapip, kontrol evrakini diizenleyecek ve her {iriine kontrol edilmistir

etiketini yapistiracaktir.
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Yiiklenici firma bu sartnamede istenen; Standart, dokiiman, katalog ve test raporlar
nin  bulundugu dosyay:r eksiksiz hazirlayarak Muayene Kabul Heyetine teslim
edilecektir.

Yiiklenici, is i¢in gerekli tiim mal ve malzemenin ambalajlanmasindan,
yiiklenmesinden, taginmasindan, teslim edilmesinden, bosaltilmasindan,
depolanmasindan ve korunmasindan sorumludur. Malzemelerin tasinmasi sirasinda
meydana gelebilecek her tiirlii hasardan Yiiklenici sorumludur.

Muayene ve kabul Heyeti Yiiklenici firma yetkilisi ile birlikte ambara teslim edilen
malzemeler tizerinde son teknik kontrollerini yaparak muayene ve kabul raporunu
tamamlayacaktir.

Teslim edilen tiim malzemeler iizerinde yapilacak son teknik kontrollerde, teknik
Sartnameye uymayan ve giderilmesi zor 6zellikte hatalarin tespit edilmesi durumunda
idarenin tiim Talep listesindeki ekipmanlan reddetme hakk: vardir. Bu durumda tiim
sorumluluk Yiiklenici’ye aittir.

Muayene ve Kabul Heyetinin gerek duymasi halinde, muayene ve kontrol i¢in uygun
Bir laboratuvarda yukandaki maddelerde gegen deneyleri tekrar yaptirabilir. Bunun
i¢in yapilacak tiim masraflar Yiiklenici tarafindan 6denecektir.

Denetim ve kontrolliik hizmetlerinin bedeli Yiiklenici firmaya aittir. Firma bu
hizmetlerin en iyi sekilde gergeklesmesi i¢in uygun ortam ve kosullar saglayacaktir.
Nakliye esnasinda zarar gérmiis malzemeler en ge¢ 10 giin igerisinde yenisi ile
degistirilecektir.

Muayene ve testler teslimat oncesinde Idare kontrol heyeti gézetiminde
yapilacaktir.

Thaleye konu tiim Talep listesindeki ekipmanlar gdzle muayene edilecek, Talep
listesindeki ekipmanlar {izerinde c¢atlak gibi stirekli kusurlar ile malzemenin
saglikli kullamiminm engelleyecek ciiruf tabakalari ve gézenekler bulunmayacaktir.
Testlere iliskin tiim masraflar yiikleniciye aittir.

Yiiklenici tarafindan teslim edilecek Talep listesindeki ekipmanlarin kabuliinden
sonra asgari 24 (yirmidort) ay garanti siiresi ve 10 (on) yil yedek par¢a garantisi
verilecektir. Yiiklenici bu mallara ait garanti belgelerini Idare adina diizeltmek ve
orijinal niishalarin1 Idareye teslim etmekle miikelleftir. Alinan mallara iliskin Idare
adina garanti belgesi diizenlenmesinin miimkiin olmamasi1 durumunda Yiiklenici
garantiye iliskin taahhiitleri iceren bir belgeyi Idareye sunmak zorundadir. Garanti
siresince arizalarda tiim ekipmanlar her biri i¢in ayri ayr1 yedek parca tedarigi,
onarmmi, nakliyesi ve yeniden devreye alimmasi gibi is veya isler yiikleniciye aittir. Bu
durum ile ilgili tiim masraflar Yiiklenici tarafindan karsilanir.

Garanti kapsamindaki Talep listesindeki ekipmanlar sézlesme siiresi igerisinde
tespit edilecek hata, ayip ve eksikliklerin garanti saglayan kisi veya kurulus
tarafindan giderilmesini Yiiklenici listlenecektir.

Yiklenici, malin; garanti siiresi i¢inde, gerek malzeme ve isgilik gerekse montaj
hatalarindan dolay1 arizalanmasi halinde iscilik masrafi, degistirilen parca bedeli ya da
bagka herhangi bir ad altinda {icret talep etmeksizin tamirini yapmak veya yaptirmakla
yikiimludiir.

Malin arizalanmasi1 durumunda tamirde gegen siire garanti siiresine eklenir.

Uriinler 2021 yilinda iiretilmis yeni ve kullamlmamus olacaktir. Herhangi bir sebepten
dolay1 onarim gérmemis olacaktir.



MADDE 3. TANIMLAR
4. KELEBEK VANA

Cap Basing Sinifi Adet
DN 400 PN 10 1
DN 500 PN 10 1
DN 600 PN 10 2

4.1. TEKNIK OZELLIKLERI

Kelebek vanalar ¢ift flang baglantili ve ¢ift eksantriklik ozelligine sahip, TSE EN 593
normlarina uygun, flanstan-flansa uzunlugu TS EN 558 Seri 14’e uygun ve flang boyutlar1 TS
EN 1092-2 normuna uygun olacaktir. Kelebek vanalar ¢ift tarafli eksantrikli tip olacaktir.
Teklif edilecek tiim malzemeler TSE kalite belgesine haiz olacaktir. Yurt disindan temin
edilecek malzemeler ISO veya CE kalite belgeli ve uluslararast normlara uygun olacaktir.
Vanalar ¢ift flang baglantili ve ¢ift eksantriklik ozelligine sahip TS EN 593, normlarina uygun
olacaktir,

4.1.1. Kelebek vana imalatinda kullanilacak malzemeler -

e Govde : Sfero dokiim EN GJS 400 -15

e Klape : Sfero dokiim EN GJS 400 -15

e Mil : Paslanmaz Celik 1.4021 ( X20Crl13)

o Govde Sizdirmazlik Yiizeyi : Paslanmaz Celik Kaynak Dolgusu AISI
309L

e Sizdirmazlik contasi : Kauguk EPDM

o Sizdirmazlik tespit flangi(Baski Cemberi) : Paslanmaz Celik AISI 304

e (ivata (suyla temas eden yiizey) : Paslanmaz gelik A2

e Civata (dis yiizey) : Paslanmaz ¢elik A2

e Yatak Burglar : Cinko ihtiva etmeyen Bronz

e Yatak Sizdirmazhig : EPDM O-Ring

4.1.2. Sfero dokme demir malzeme endiiksiyon ocaginda dokiilecektir. Imalatta kullanilacak
sfero malzeme, pik dokiimde kullanilan malzeme ile mukayese edildiginde ¢ekme
mukavemeti daha yiiksek, kaynak kabiliyeti fazla, kirilganhig1 az (daha esnek) olan malzeme
olmalidir.

4.1.3. Vanalarin dokiimleri “Basingli Kaplar Dokme Belgesi” olan dokiimhanelere
yaptirilacaktir. Veya imalat¢1 kendi imkanlarn ile dokiimii yapiyorsa “Basingli Kaplar Dékme
Belgesi” ne sahip olacaktir. Aksi halde ilgili firma ret edilecektir.

4.1.4. Imalatta kullamlacak olan sfero malzemenin kimyasal analiz limit degerleri;

e C % 3.88 - 3.27
e Si % 3.38-2.05
e Mn %0.33-0.09



e P %0.143-0.0128 % 0.036 - 0.005
e Mg % 0.065 - 0.028 olacaktir.

e (Cekme Dayanimi (minimum) : 400 N/mm2
e % 0,2 Akma Sinir1 (minimum) : 250 N/mm?2
e % Kopma Uzamasi (minimum) 1 %15

e Brinell Sertlik Araligi : 135-185 HB

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

4.1.5. Her bir iiriin grubu (Uriin grubu; her gap ve basing sinifi i¢in birer adet iiriin gruplarim
olugturacaktir.) i¢in imalatg1 Malzeme (Kimyasal) Test Belgesi’ni Idareye sunacaktir.

4.1.6. Vana Govdesi, tahrik mili ve kapama eleman: (disk), konum (es eksenlilik) ve bi¢im
(dogrusallik, dairesellik) toleranslar1 TS ISO 1101 standardina gore gizilecek ve toleranslar
imalat resimlerinde gosterilecektir. Uriinler imalat resmine gére islenecektir. Isleme sonrasi
tasartm &lgiileri, Koordinat Olgiim Makinesi (CMM) veya Portatif Kollu 3D Olgiim Cihazlar
ile TS ISO 2859 -1 numune alma standartlar1 dahilinde dlgiilerek kayit altinda tutulacaktir.

4.1.7. Kelebek vanalar atiksu terfi merkezlerine monte igin elverisli olacaktir.

4.1.8. Kelebek vanalarin korozyondan korunmasi igin i¢ ve dis yiizeyleri kumlamadan sonra
en az 250 mikron epoksi boya ile Ral 5005 renk ile kaplanacaktir. Kaplama kalinligi 6lgme
aleti kabulde bulundurulacaktir. Kaplama islemi yas epoksi kaplama sistemi ise TS EN
12944-1 ve TS EN 12944-6 standardina uygun olacaktir.

4.1.9. Kaplamada kullanilacak boya sisteminin dayamklilik siiresi TS EN ISO 12944-1
standardinda tamimlandif sekilde ¢evresel faktor olarak C5-1,karsilayacak kalite de olacaktir.

4.1.10. Kaplama islemi toz epoksi kaplama sistemi ise DIN 30677 standardin da elektrostatik
toz epoxy firin boya uygulamasi gergeklestirilecektir

4.1.11. Kaplama islemi baslamadan 6nce kaplanacak yiizeyler iyice temizlenerek yag, tuz,
gres, kir ve yabanci maddelerden arindirilacaktir. Bu suretle epoksi malzemenin kaplanacak
ylizeye iyice intibak etmesi saglanmis olacaktir.

4.1.12. TS EN ISO 8501-1 standardina gore Sa 2 2 veya TS EN ISO 8501-4 “segment 3”
(100um-+15) yiizey kalitesi saglanacaktir.

4.1.13. Kumlama isleminde sadece gelik grid kullanilacaktir.

4.1.14. Kumlanmis yiizeylerde TS EN ISO 8502-3 & TS EN ISO 8502-6 standardina gore
seffaf bant ile toz ve tuz kontrolii yapilacaktir. Kontrol sonrasi toz miktar1 degerlendirmesi
“Class 2” nin altinda olmalidir. Toz miktan fazla ise uygun bir solventle yikama ve kurutma
iglemi yapilacaktir.

4.1.15. Kelebek vanalarin gerek dokiim, gerekse talagh imalat géren kisimlari tiim
capaklarindan arindirilacaktir.

4.1.16. Dokiim satihlar1 tamamen diizgiin, keskin kenarlar1 yuvarlatilmis, ¢alisan yiizeyler
hassas taslanmis olacaktir.

4.1.17. Yiizeylerde ¢ukurluk, catlak, bosluk, yara-bere, gézenek, dolgu, kum birikintileri gibi
dokiim kusurlar1 bulunmayacak, boya ve pastan arindirilmis olacaktir.



4.1.18. Epoksi kaplama islemi elektrostatik toz epoksi yontemi ile yapilacaktir. Kaplama
islemi asagidaki sekilde yapilir:

4.1.19. Epoksi toz boya 200°C (giglenme noktasimin en az +3 °C distinde) sicakliktaki
malzemenin i¢ ve dis tiim yiizeylerine esit kalinlikta olacak sekilde uygulanir,

4.1.20. Epoksi kaplama tek kat ve toplam kaplama kalinhig1 en az 250 pum olacak sekilde
tekrarlanir, malzemeler askilara alinir ve epoksi kaplama islemi sonlandirilir.

4.1.21. Kaplama diizglin renkte ve goriiniimde olacak, kaplama kalitesi igin zararli olan
kabarik, ¢atlak, bos nokta, eksiklik, katmanlasma gibi benzeri hatalar olmayacaktir.

4.1.22. Kaplamada kullanilacak malzeme, depolama esnasinda buharlasma ve soyulmaya
sebep olan, algak sicaklikta buharlasan ¢oziiciiler igermeyecektir.

4.1.23. Kaplama kuru film kalinhigi en az 250 mikron olacaktir. Kuru film kalinlig1 6lgtimi
ISO19840’a gore yapilacaktir. Kuru film kalinhgi yeterli degil ise malzeme uygulamaya
uygun olarak ya yeniden kumlanip boyanacak yada ilave bir kat kaplama uygulanacaktir.

4.1.24. Kaplanmis ylizeylere parti bazinda ASTM D 4541 standardina uygun olarak Pull-off
metodu ile yapisma testi (boya yiizeye tutunma kontrolii), par¢a bazinda ise ISO19840’a gore
kuru film kalinhigi kontroli ve ASTM D5162-B standardina goére yiiksek voltaj boya film
boslugu ve porozite kontrolleri yapilacaktir. Gereken sartlari saglamayan liriinler tamir
edilecek, pull-off test sonuglar kriterlere uymayan ve spark test sonrasi hatali bolge miktar
toplam yiizey alaninin %20 sinden fazla bslgede bulunan tiriinler yeniden kaplanacaktir.

4.1.25. Tasima esnasinda olabilecek boya hasarlarinda biitiin hatalar dikkatle ve orijinale
uygun sekilde tamir edilecektir.

4.1.26. Kaplama kalinliginin 6l¢tilmesi i¢in firmaca kaplama kalinligin1 lgme aleti fabrikada
bulundurulacaktir. Kaplama yapilmadan 6nce malzemeler kumlanacaktir.

4.1.27. Hidrostatik ve hidrodinamik kuvvetler nedeni ile deformasyonu 6nlemek igin gévde
yeteri et kalinliinda imal edilecektir. Vanalarin her noktasinda et kalinhig homojen bir yap:
gosterecektir. Govde et kalinligi dokiim tolerans standardina uygun sekilde homojen bigimde
dagilmis ve teknik resimlerine uygun olacaktir. Kabul sirasinda, heyet tiriinii TS EN 15317
standardinda belirtildigi gibi ultrasonic cidar kalinlik 6l¢me cihazi kullanarak 6rnekleme
yontemi ile kontrol edecektir. Uretici firma kabul heyetinin denetlemesi i¢in ultrasonic cidar
kalinlik 6l¢gme cihazini hazir bulunduracaktir.

4.1.28. Govde i¢c kismi mutlak daire seklinde olacaktir. Gévde alt kisminda yekpare ayaklar
bulunacak bu ayaklar her tiirlii yiikleri alacak sekilde tertip edilecektir. @300 mm ve iizerinde
ebatl1 vanalar kaldirma halkalar ile teghiz edilmis olacaktir.

4.1.29. Kelebek vana govdesi ile klapenin birbirine temas ettigi, gévde ve klape lizerindeki
cevresel ytizeyler, akisin hizhi oldugu bu noktada asinmalarin azaltilmasi ve kapanma
sirasindaki darbelerin etkisini azaltmak igin, govde lizerindeki sizdirmazlik yiizeyi asinmaya
dayanikli AISI 309L Paslanmaz Elektrot ile doldurulacaktir. Dolgudan sonra bu yiizeyler
hassas sekilde islenmis olmalidir. Dolgu kaynagi disindaki yontemler (epoksi malzeme
kaplama, metal tozu piiskiirterek kaplama, elektroliz yontemiyle kaplama, paslanmaz ¢elik ve
baska bir malzemenin herhangi bir metotla gévdeye tutturulmas: veya benzeri yontemler)



kabul edilmeyecektir. Komisyonca bu sizdirmazlik yiizeyi ve sizdirmazhigi kontrol
edilecektir.

4.1.30. Dolgu kaynag; kaynak talimatina gére yapilacaktir. Bu talimat; kaynagin yéntemi,
malzemesi, ekipmanin cinsini vb. bilgileri icerecektir. Yapilan kaynagin standartlara ve
kaynak talimatina uygun yapildigini, kaynak dncesi ve sonrasi her tiirlii testlerin yapildigim
ve sonucunun uygun oldugunu gosteren “Kaynak Yontem Onay Raporu” WPQR (Welding
Procedure Qualification Record) akredite bir kurulus tarafindan saglanacaktir. Bu rapor
muayene komisyonuna kabul muayene ve testleri asamasinda sunulacaktir.

4.1.32. Kaynakgilar, TS EN ISO 9606-1 standardina uygun vasiflandirma belgesine sahip
olacaktir. Bu belge Idareye sunulacaktir.

4.1.33. Yapilan her dolgu kaynagi, TS EN ISO 9712 standardina gére belgelendirilmis
personel tarafindan uygulama standardi EN ISO 3452-1 ve kabul seviyesi EN ISO 23277 Acc
Lv 3 standardinda tahribatsiz muayeneye (NDT) tabi tutulacak ve sonucu raporlanacaktir.

4.2. Vana Klapesi:

4.2.1. Klape tek par¢a halinde yapilacaktir. Kelebek vanalar, ¢ift yonlii sizdirmazhga sahip
olacak ve bu deneylerde kontrol edilecektir.

4.2.2. Sizdirmazhg temin i¢in klapenin etrafinda “T” kesitli EPDM conta bulunacaktir. Bu
kauguk conta en uygun sekilde yuvasma oturacaktir. EPDM kauguk malzeme TS EN 681-1
standardina gore; Kopma Mukavemeti > 9 N/ mm?, Kopma Uzamas1 > % 125 - % 300, Kalici
Deformasyon orani (24 h, -70 C°) < % 20 ve sertligi 70 + 5 Shore olacaktir. Conta iizerinde
malzemenin tanitim1 ve imalat tarihi kalic1 olarak gosterilecektir.

4.2.3. Conta, vana klapesi yerinden sokiilmeden degistirilebilir olacaktir. Klape sizdirmazlik
contasim tutan ring, klapeye alyan basli paslanmaz gelik civatalar ile baglanacaktir. Galvaniz
kapli1 civatalar kesinlikle ret edilecektir.

4.2.4. Klape yataklan ile beraber yekpare dokiilecek ve klape tasariminda akisa mani olacak
ve basing kayiplarini arttiracak feder, kaburga vs. destekler bulunmayacaktir. Klape akisa
minimum direng gosterecek sekilde tasarlanacak, ¢alisma sirasinda maruz kalaca@: statik ve
dinamik yiikleri tasiyacak dayanimda olacaktir.

4.2.5. Klape takoz arkalari kapali olacaktir. Klape takozlarinin arka kisimlart dokiimden
kapali ¢ikacaktir. Kaynak veya vidalama ile birlestirilen sac plakalar kabul edilmeyecektir.

4.2.6. Vana klapesi, akima karg1 en az direng gosteren hidrodinamik profilde imal edilecek,
ylizeyleri son derece diizgiin ve piriizsiiz olacak, herhangi bir bosluk ve catlak
bulunmayacaktir.

4.2.7. Klape, govde igerisinde tam kapali pozisyonda iken vananmin yatay eksenine dik
durumda bulunacak ve bu anda sizdirmazlik contasi, biitiin ¢evreden vanaya intibak etmis ve
vanay1 sizdirmazlik hale getirmis olacaktir.

4.3. Vana Mili (Saft) :
4.3.1. Vana mili en az AISI 420 paslanmaz ¢elikten imal edilecektir.

4.3.2. Mil; gerek klape iizerinden gelen ve gévdeye aktarilan hidrolik kuvvetleri, gerekse
tahrik kuvvetlerini emniyetle tasiyabilecek sekil ve ebatta olacak ve bunun i¢in mukavemeti
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en uygun ebat ve malzeme segilecektir. Vana milinin zamanla yerinden firlamamas: igin
gerekli tedbirler alinacaktir. Mil lizerine kama yuvasi agilacak ve milin diismemesi icin kama
mili lizerine tespit edilecektir. Ayrica klape yatag: iizerinden agilacak bir civata yuvasi (alyan
basli) ile mil yatak {izerine tespit edilecektir.

4.3.3. Govde yataklan, bronz ve safta iyi alistirilmig olacaktir. Kauguk "O-ring” ile techiz
edilerek sizdirmazlik saglanacaktir. "O-ring” EPDM esasli kauguk olacaktir.

4.3.4. Yatak degistirilebilir olacak ve yataktan disar1 dogru herhangi bir su sizintisina imkan
vermeyecek sekilde dizayn edilecektir,

4.3.5. Mil yataklarinin malzemesi, CuSn5Zn5Pb2 (TS EN 1982) igme suyuna uygun bronz
malzemeden imal edilmis olacak ve TS 2040 EN ISO 1302 gére N7 (1,6 pum) yiizey
purtizliiliigiine sahip olacaktir

4.4. Sizdirmazhk elemanlar:

4.4.1. Sizdirmazlik ringleri atiksu kullamma uygun malzemelerden imal edilmis olacak ve
ringin uygunlugu uluslararasi kabul gérmiis bir enstitii veya kontrol kurulusu tarafindan
belgelenmis olacaktir. (Omegini WRAS,KTW ,KIWA, DVGW, vs.) Bu belge Idareye

sunulacaktir.

4.5. Kumanda Sekli :

4.5.1. Kelebek vanalar siparis cetveline uygun olarak el kumandali olacaktir. Siparis
cetvelinde el kumandali olarak belirtilen kelebek vanalarda, ileride elektrikli aktuatér
takilabilmesi i¢in baglant1 flang1 mevcut olacaktir. Ileride aktuatér baglanabilecek bu flang ve
disli kutusu tahrik mili dlgiileri ISO 5210 standardina uygun olacaktir. Disli kutusu tizerinde
ve vana govdesinde; vana agik-kapali konumlarimi gosterir diizenek ve mekanizma mevcut
olacak, polikarbonat bir kapakla IP 68 korumali olacaktir.

4.5.2. Biitiin kelebek vanalar, hidrolik basing altinda kapanacak ve agilacak sekilde imal
edilecektir. Tahrik mekanizmalar her tiirlii yardimer cihazi ihtiva edecek ve komple isletmeye
hazir halde bulunacaktir.

4.5.3. Tahrik kutusu helis disli-sonsuz vidali mil tipinde olacak, Tahrik kutularinda vana
klapesinin 90° hareketine gore ayar yapmayi saglayacak nihayet somunu ve ayrica stoplar
bulunacaktir. Tahrik kutusunun gévdesi EN-GJL-250 Pik Dikiim malzeme ve helis disli GJS-
500 sfero dokiim malzemeden, sonsuz vida mili en az (1050 malzemeden imal edilmis
olacaktir. Tahrik kutusunun yeterliligini test etmek i¢in kelebek vana basing altinda iken tek
insan giiciiyle agma kapama yapilacaktir. Volanlar vana ¢aplarina orantili biiyiikliikte olacak
ve tekliflerinde volan capi belirtilecektir. Kelebek vanalar volanlari ile birlikte teslim
edilecektir. Tahrik mekanizmasi gres yaglamali, bakimsiz tip olacaktir. Tahrik kutusu ve
mekanizmasiyla ilgili teknik resim tekliflerde Idareye sunulacaktir. Teknik sartnamede
istenilen hususlar bu resimlerde mutlaka gésterilecektir.

4.5.4. Koruma derecesi dogrulama deneyi testi; 3 m su yiiksekligi veya 3 m su siitunu
basincinda olacak sekilde, bir tank igine daldirilarak yapilacaktir. Vanalar veya disli kutusu,
su ylikii altinda 3 saat bekletildikten sonra tanktan ¢ikartildiklarinda, disli kutusu igerisinde su

goriilmeyecektir.
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4.6.1. TS EN 12570 standardina uygun ve dékiim malzemeden imal edilecektir. Volan elin
rahat kavramasi amaciyla ¢apaksiz, piiriizsiiz ve ergonomik olarak imal edilecektir.

4.6.2. Disli kutusu tlizerinde vanalarin agik-kapali konumunu gésteren mekanik pozisyon
gostergeleri olacaktir.

4.6.3. Disli kutusu; arada baglant: i¢in yardimci bir flang olmadan, dogrudan vana gévdesine
monte edilmis olacaktir.

4.6.4. Disli kutusu ilk tahrik sistemi helis disli - sonsuz vidali mil tipinde olacak, gerek
goriilmesi halinde son tahrik sistemi kullanilacaktir. Catal tip tahrik sistemi kabul
edilmeyecektir.

4.6.5. Tahrik mili sonunda vana agma-kapama ayarini yapmayi saglayacak ayar somunu
olacaktir.

4.7. Markalama:

4.7.1. Vanalarin markalamasi; TS EN 19/2005 standardina gére yapilacaktir. Tiim vanalar ve
baglanti elemanlar agik ve silinmeyecek sekilde firma adi, anma basinci, gévde malzemesi,
sistematik numara (IZLENEBILIRLIK NUMARASI) ve akis yonii govde iizerinde dokiim
kabartmali olarak isaretlenmis olacaktir. Bilgilerinde en az asagidaki bilgilere yer verilecektir;

e Imalatci Adi

e Nominal Cap

Vananin Basing Sinifi

[sinin test tutanagina gore teshisini temin edecek bir sistematik numara
Bir kalite kontrol damgasi

4.7.2. Imalat sirasinda iiretici firma tarafindan tammli malzeme kimyasal analizi i¢in gerekli
numune ¢ubugu alinarak, isvereninde onaylayacagi bagimsiz bir kurulusa gonderilecek ve
kimyasal degerlerinin tespit raporu hazirlanacaktir. Bu raporda tiim taraflarin isim ve adresleri
acikea belirtilecek ve idareye iiriin teslimi 6ncesi ibraz edilecektir.

4.7.3. Imalat sirasinda dokiim potasindan alinan numune ¢ubuguna ¢ekme ve Brinnel sertlik
testleri uygulanacaktir. Bu gubuklardan birer numunede muayene komisyonu igin ayrilacak ve
ayn1 testler Komisyon nezaretinde gerekli goriiliir ise tekrarlanacaktir.

4.8. Yiiklenici Asagidaki testleri idare Muayene Kabul Komisyonunun onayina
sunacaktir.

e Govde i¢ basing dayanim testi : EN 1074-25.1.1" uygun,

e Klape basing dayanim testi : EN 1074-25.1.2° uygun,

e Biikiilme dayanimu testi : EN 1074-25.1.3 ek “C” uygun,

e Isletme yiiklerine dayanim testi : EN 1074-25.1.4" uygun,

e Sizdirmazlik dayanimi testi : EN 1074-25.2.1.1"uygun,

e Maksimum basing farkinda klape sizdirmazlik testi : EN 1074-2 5.2.2.1° uygun,

e (.5 bar basing altinda klape sizdirmazlik testi : EN 1074-25 2.2.2° uygun,

e Siirekli agma/kapama (2500 kez) dayamm testi  : EN 1074-25.5 ek “D” uygun,
e Malzeme testleri : UNI EN 1563, uygun,
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4.9. Basing Testleri:

4.9.1. Uygulanacak kabul testleri EN1074-1 ile 1074-2 ve EN12266 -1 ile EN 12666-2
testlerine uygun olarak yapilacaktir. Vana gévdeleri 1,5 x PN basingta dayamim testine tabi
tutulacak, sizdirmazlik testleri ise 1,1 x PN basingta her iki akis yoniinde de yapilacaktir.

4.9.2. Testlerde vanayi olusturan pargalarda plastik deformasyon veya sizint1 olmamalidir.

4.9.3. 1,5 x PN test basincinda klape dayanim testi uygulanacaktir. Bu testte vana klapesinde
plastik deformasyon olmamalidir.

4.10. Performans Testleri:

4.10.1. Atolyede her ekipman g¢alistirma diizeni ile beraber tam kapali konumdan tam agik
konuma ve tersi olarak ¢alistirilacaktir.

4.10.2. Testler sirasinda tam diferansiyel basing altinda vanay1 agmak igin gerekli tork degeri
kalibrasyonlu torkmetreler ile 6lgiilecektir. Bu deger vana iizerindeki volana maksimum 20 kg
kuvvet uygulanarak saglanabilmelidir. Aksi takdirde trtinler reddedilecektir.

4.10.3. Digh kutular tam agik ve tam kapali pozisyonlarda maksimum tork degerinin 2 misli
tork degerinde 10 dakika boyunca kesintisiz zorlanacak, test sonrasinda vana ve disli
kutusunda herhangi bir hasar meydana gelmeyecektir. Test sonrasi yapilan basing altinda tork
6l¢timiinde, elde edilen deger vana iizerindeki volana maksimum 20 kg kuvvet uygulanarak

saglanabilmelidir.

4.10.4. Kapanma y6nii volana bakildiginda saat yéniinde olacaktir.

4.11. Kagak Testleri:

4.11.1. Her ekipman kapali konumda kagak i¢in atélyede test edilecektir. Biiyiik vanalarin
kapama i¢in test zamani en fazla 5(bes) dakika olacak ve test zamam iginde vana diskinden

kagak gegis izi olmayacaktir.
4.12. Hidrostatik Testler:

4.12.1. Vana diski hafif agik durumdayken, her vananin vana govdesi igine hidrostatik Basing
tatbik edilecektir. Daha genis kapama vanalari (@600 mm' den biiyiik ¢aptakiler igin test
siiresi en az 10 (on) dakika olacaktir. Maden, ug baglantilar1 veya yana mil contasindan kagak
olmayacak, hi¢bir par¢ada kalic1 bi¢imde deforme bulunmayacaktir.

5. CALPARA CEKVALF (Kollu / Agirlikh)

Cap Basing Sinifi Adet
DN 300 PN 10 2
DN 300 PN 16 3
5.1. TEKNIK OZELLIKLERI

5.1.1. Cekvalf Imalatgis1 TSEK ve ISO 9001-2000 Kalite belgesine sahip olacaktir.

5.1.2. Cekvalf imalatinda kullanilacak (gévde, kapak, klape, klape kolu) malzeme EN 1563
normuna uygun GJS—400 sfero — EN 1561 normuna uygun GJL-250 pik dokme demir
olacaktir. Imalatta kullanilacak sfero malzeme, pik dokiimde kullanilan malzeme ile
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mukayese edildiginde; ¢ekme mukavemeti daha yiiksek, kaynak kabiliyeti fazla, kirlganlig
az (daha esnek) olan malzeme olmalidir.

5.1.3. Imalatta kullanilacak olan sfero malzeme asagida belirtilen dzellikleri saglamalidir:

e (Cekme Dayanimi (minimum) : 400 N/mm?2
e % 0,2 Akma Siir1 (minimum) : 250 N/mm?2
e % Kopma Uzamasi (minimum) : %15

e Brinell Sertlik Aralig :135-185 HB

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

5.1.4. Imalatta kullanilacak olan pik malzemenin kimyasal analiz limit degerleri

e C % 3.00 - 3.25

e Si % 1.85-2.10

e Mn %0.40-0.70

e P % 0.25 maks.

e S % 0.12 maks.

e (Cekme Dayanimi (minimum) 2250 - 350 N/mm2

e Brinell Sertlik aralig1 : 180 - 240 HB seklinde olacaktir,

5.1.5. Dokiim ergitmesi elektrikli indiiksiyon ocaginda yapilacaktir.

5.1.6. Cekvalf parcalarinin (gévde, kapak, klape, klape kolu) kaliplamasi otomatik kaliplama
hattinda yapilacaktir.

5.1.7. Cekvalf dokiimleri “Basingli Kaplar Doékme Belgesi” olan dokiimhanelere
yaptirilacaktir.

5.1.8. Her bir dokiim tizerinde “Sarj No” bulunacaktir.

5.1.9. Cekvalflerin gerek dokiim ve gerekse talagh imalat gren kisimlari tiim ¢apaklarindan
arindinlmig olacaktir. Yiizeylerinde gukurluk, catlak, bosluk, gézenek, kum birikintileri gibi
dokiim kusurlar1 bulunmayacaktir.

5.1.10. Cekvalflerin talagh yontemle imal edilen kisimlarinda islem ¢apaklar1 bulunmamalidir.
Galigan yiizeylerde kalite hassas iglenme Kalitesinde olacaktir. Imalattan ¢ikan malzemenin
imalat¢1 tarafindan hangi yontemle temizlenip (¢apak var ise) hangi yontemle arindigimin
agiklanmasi gerekmektedir.

5.1.11. Cekvalflerin her noktasinda et kalmliginin homojen bir yap: (esit dagilim) géstermesi
gerekmektedir.

5.1.12. Listede belirtilen her bir ¢ekvalfin teklifte agirligi belirtilmelidir. Bu agirliklar tolerans
i¢inde esit olmalidur.

5.1.13. PN10 ve PN16 isletme basincina sahip vanalar TS 552 EN 1561 normuna uygun EN
GJL-250 pik dokme demir olacaktir.

5.1.14. Cekvalf dokiimiinde iiretici firmanin adi, igletme basinci, ¢api ve gévde malzemesi
bulunmalidir. Markalama EN 19 standardina gére olmalidir.

5.1.15. Calpara ¢ekvalf govdesi tizerinde suyun akis yoniinii gésteren ok isareti olmalidir.
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5.1.16. Cekvalflerin imalat boyutlar1 DIN standartlarina gore olacaktir. DIN standartlarinda
yok ise kendi standartlarini Snerebilirler. Ancak imalata baglamadan 6énce idarenin onayini
alacaklardur.

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

5.1.18. Cekvalflerin flanslann EN 1092-2 — ISO 7005-2 — BS 4504 standardina uygun
olmalidir.

5.1.19. Cekvalfler tam gegisli olacak, tam agik pozisyonda iken {iriin iizerinde herhangi bir
¢ap daralmasi yaganmayacaktir.

5.1.20. Klape mili TS EN 10088-3 standardina uygun olarak, SS 304 — SS 316 — SS 420 —
X20Cr13 kalite paslanmaz ¢elik malzemeden imal edilmis olacaktir.

5.1.21. Mil somunu DIN 17660 ve TS EN 12164’e uygun Ms58 malzemeden imal edilmis
olacaktir.

5.1.22. Conta ve o-ringler EPDM ve/veya NBR dogal kauguktan imal edilecektir. Conta ve o-
ringlerin yiizeyleri tamamen diizgiin olacaktir.

5.1.23. Digiik veya yiiksek isletme basinglarinda klape sizdirmazhgimi saglamak igin klape
hareket mekanizmasi ¢ift mafsalli olmalidir.

5.1.24. Cekvalfl klape sizdirmazligi govde burcu ve klape sizdirmazlik contas: ile
saglanmalidir. Burg, DIN 17660 ve TS EN 1982’ye uygun Rg 5 bronz malzemeden imal
edilmis olacaktir.

5.1.25. Cekvalf burglari, bakim nedeniyle kolay montaj-demontaj igin pasolu olarak
tretilmelidir.

5.1.26. Civata ve somunlar TS ISO 7411, TS ISO 7412, EN ISO 4041 veya DIN 931
standardina uygun olarak SS 304 - SS 316 kalitesinde paslanmaz ¢elik olacaktir.

5.1.27. . Cekvalfler kaplanmadan énce G 18 — 40 nolu martenzitik grid ile kumlama islemine
tabi tutulmal1 ve pargalar, pas, kum, yag, gres ve ¢apaklardan arindirilmis olmalidir.

5.1.28. Cekvalflerin su ile temasta olan i¢ ve dig ylizeyleri elektrostatik epoksi firin boya ile
mavi renk (RESICOAT - RAL 5010 - idarenin istedigi RAL renginde) ile kaplanmis

olacaktir.

5.1.29. Buna gore i¢ kaplama, asagida belirtilen sekilde olmalidir:

. Daokiim satihlar: tamamen diizgiin olmahdir.

. Dékiim ylizeyleri boya ve pastan arindirilmis bulunmalidir.

. Keskin ug kenarlar1 yuvarlatilmis olmalidir.

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

. Kaplama islemi baslamadan once kaplanacak yiizeyler iyice temizlenerek

yabanci malzemelerden arindirilmis olacak, bu suretle epoksi malzeme ile
kaplanacak ylizeyin iyice intibak etmesi saglanacaktir.

. Kullanilacak solventsiz epoksi suyun Kalitesini, rengini, kokusunu
bozmamali ve toksikolojik ozellik igermemelidir. Firma bu durumu
teklifleri ile birlikte belgelendirmelidir.

e
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. Kullanilacak kaplama WRAS i¢me suyu onayli olmalidir.

. Kaplama kalinligi en az 250 mikron olacaktir. Kaplama kalinliginin
Olglilmesi i¢in firma, kaplama kalinh@ &lgme aletini  fabrikada
bulunduracaktir.

. Boyanin yapisma testi ISO 2409 Boyalar ve Cilalar-Boya yapisma testi

“Paints and varnishes-Cross-cut test” standardina gére yapisma test
sonuglari raporlanacaktir.

5.1.30. Cekvalfler, atiksu sistemlerinde kullanilmaya uygun olacaktir.

5.1.31. Cekvalflerin govdelerinden sinyal hatti alinabilir olmalidir. Giris ve ¢ikis basing
degerlerini okuyabilmek i¢in {iriin iizerine manometre takilabilmelidir.

5.1.32. Cekvalflerin basing kayiplar1 asagida belirtilen degerleri gegmeyecektir. Bu husus
muayene kabulde test edilecektir. Basing kayip degerleri asagida belirtilmistir;

w0 e r 4~ 6" 8 107127 16" 207 24 0" 36"

21

12
[-1]

03

BASING KAYB! - METRE (SU)

" ar 542

DEBI - m*h

5.1.33. Cekvalflerin iizerinde, TS EN 12266-1 standardina uygun olarak hidrolik testler
yapilmalidir. Gévde dayanim testleri ¢aligma basincinin 1.5 katinda, klape sizdirmazlik testi
ise ¢aligma basincinin 1.1 katinda yapilmalidir.

5.1.34. Her bir iirtin grubu igin imalat¢1 “Malzeme Test Seﬂiﬁkasf’ verecektir.

5§.1.35. Cekvalflerin sevkiyati ahsap EURO paletler ile yapilmalidir. Uriinler, palete
sabitlenmis olmali ve bes ve besin katlari seklinde paletlenmeli, polyester vb. ¢emberle
cemberlenmis, stre¢ naylon ile paletin dis yiizeyi sarilmis olmalidir.

5.1.36. Cekvalfler paketlenirken boyalarin zarar gérmemesi i¢in vanalar arasina balonlu
naylon veya duralit malzeme koyulacaktir.

5.1.37. Paletlerin lizerine ic¢indeki malzemenin cinsini ve adetini belirten Palet Etiketi
konacaktir.

5.2. Kars1 Agirhk:
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5.2.1. Calpara ¢ekvalfler, darbe olusumunu énlemek igin kars: agirlik ile tiretilmelidir.
5.2.2. Karg1 agirhik kolu, klapeye bagli olmali ve iizerinde agirlik bulundurmalidir.

5.2.3. Kars1 agirhk ve agirlik kolu, govde, kapak, klape ve klape kolu ile aym Kkalite
malzemeden olacaktir.

5.2.4. Kars1 agirligin i¢i dolu olacaktir.

5.2.5. Kars1 agirlik, klapeyi kapanmaya zorlayacak sekilde monte edilmelidir.
5.2.6. Kars1 agirlik, tek taratli olacaktir.

5.2.7. Kars1 agirlik kolu, kolay monte — demonte edilebilecek sekilde olmalidir.

5.2.8. Civata ve somunlar TS ISO 7411, TS ISO 7412, EN ISO 4041 veya DIN 931
standardina uygun olarak SS 304 - SS 316 kalitesinde paslanmaz ¢elik olacaktir.

5:3: Yay:

5.3.1. Calpara g¢ekvalfler, darbe olusumunu 6nlemek igin karsi agirlik yerine yay kuvveti ile
kapatmali tipte (yay kolu) ile de iiretilebilmelidir.

5.3.2. Yay kolu, govde, kapak, klape ve klape kolu ile ayni kalite malzemeden olacaktir.

5.3.3. Yay, TS EN 10088-3 standardina uygun olarak SS 304— SS 316 kalitesinde ¢elik
olacaktir ve deforme olmayacaktir.

5.3.4. Yay kolu, bir ucu klapeye, bir ucu yay ile gévdeye bagh olmalidir.
5.3.5. Yay, klapeyi kapanmaya zorlayacak sekilde monte edilmelidir.
5.3.6. Yay kolu, kolay monte — demonte edilebilecek sekilde olmalidir.

5.3.7. Civata ve somunlar TS ISO 7411, TS ISO 7412, EN ISO 4041 veya DIN 93]
standardina uygun olarak SS 304 - SS 316 kalitesinde paslanmaz ¢elik olacaktir.

6. ACILI FRENLI CEKVALF

Cap Basing Sinifi Adet
DN 300 PN 10 1

DN 400 PN 10 1

DN 400 PN 16 3

6.1. TEKNIK OZELLIKLERI

6.1.1. Acili gekvalfler ¢ift flans baglantili 6zelligine sahip ,kapanma aninda ¢arpma siddetini
azaltmak ve kapanma siiresini kisaltmak igin ¢ekvalf diisey eksenine gore sizdirmazhk yiizeyi
egik olan yatik tipte imal edilecektir.

6.1.2. Akis degerlerine gore yapilan hesaplamalar sonucunda ,gekvalflere kol, agirlik ve
hidrolik damper kismi monte edilecektir. Hidrolik damper kismi %10 agiklikta devreye
girecek ve klapenin daha yavas kapanmasi saglanacaktir.
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6.1.3. TSE EN 16767 normlarina uygun, flangtan-flansa uzunlugu EN 558+A1 Seri 14’e
uygun ve flang boyutlart EN 1092-2 normuna uygun olacaktir. Teklif edilecek tiim
malzemeler TSE kalite belgesine haiz olacaktir. Yurt disindan temin edilecek malzemeler ISO
veya CE kalite belgeli ve uluslararasi normlara uygun olacaktir. Cekvalfler ¢ift flans baglantili
sahip TSE EN 16767 normlarina uygun olacaktir.

6.1.4. Acili Cekvalf imalatinda kullanilacak malzemeler :

e Govde : Sfero dékiim EN GJS 400 -15

e Klape : Sfero dékiim EN GJS 400 -15

o Mil : Paslanmaz Celik 1.4021 ( X20Cr13)

e (Govde Sizdirmazlik Yiizeyi : Paslanmaz Celik Kaynak Dolgusu AISI
309L

e Sizdirmazlik contasi : Kauguk EPDM

e Sizdirmazlik tespit flangi(Baski Cemberi) : Ais1 304 paslanmaz Celik

e (Civata (suyla temas eden yiizey) : Paslanmaz ¢elik A2

e Civata (dis yiizey) : Paslanmaz gelik A2

e Yatak Burglar : Cinko ihtiva etmeyen Bronz

e Yatak Sizdrimazhig : EPDM O-Ring

6.1.5. Sfero dokme demir malzeme endiiksiyon ocaginda dokiilecektir. Imalatta kullanilacak
sfero malzeme, pik dokiimde kullamlan malzeme ile mukayese edildiginde c¢ekme
mukavemeti daha yiiksek, kaynak kabiliyeti fazla, kirllganlig1 az (daha esnek) olan malzeme
olmalidir.

6.1.6. Cekvalflerin dokiimleri “Basingli Kaplar Dékme Belgesi” olan dokiimhanelere
yaptirilacaktir. Veya imalat¢1 kendi imkanlar ile dékiimii yapiyorsa “Basingli Kaplar Dokme
Belgesi” ne sahip olacaktir. Aksi halde ilgili firma ret edilecektir.

6.1.7. Imalatta kullanilacak olan sfero malzemenin kimyasal analiz limit degerleri;

e C % 3.88 - 3.27

o Si % 3.38 - 2.05

e Mn %0.33-0.09

e P %0.143-0.012

o S % 0.036 - 0.005

e Mg % 0.065 - 0.028 olacaktir.

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

e Brinell Sertlik Aralig :135-185 HB

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

6.1.8. Her bir iiriin grubu (Uriin grubu; her ¢ap ve basing simfi igin birer adet iiriin gruplarim
olusturacaktir.) igin imalatgr Malzeme (Kimyasal) Test Belgesi'ni Idare Muayene Kabul
Komisyonu’na verilecektir.

6.1.9. Cekvalf govdesi, g¢ekvalf mili ve kapama elemani (disk), konum (es eksenlilik) ve
bi¢im (dogrusallik, dairesellik) toleranslann TS ISO 1101 standardina gére cizilecek ve
toleranslar imalat resimlerinde gosterilecektir. Urlinler imalat resmine gore islenecektir.
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Isleme sonrasi tasarim dlgiileri, Koordinat Olgiim Makinesi (CMM) veya Portatif Kollu 3D
Olgiim Cihazlar ile TS ISO 2859 -1 numune alma standartlari dahilinde 8lgiilerek kay1t

altinda tutulacaktir.
6.1.10. Cekvalfler atiksu sistemlerine monte igin elverisli olacaktir.

6.1.11. Cekvalflerin korozyondan korunmasi i¢in i¢ ve dis yiizeyleri kumlamadan sonra en az
250 mikron epoksi boya ile Ral5005 renk ile kaplanacaktir. Kaplama kalinhig1 6l¢me aleti
Muayene kabulde bulundurulacaktir. Kaplama iglemi yas epoksi kaplama sistemi ise TS EN
12944-1 ve TS EN 12944-6 standardina uygun olacaktir.

6.1.14. Kaplamada kullanilacak boya sisteminin dayamiklilik siiresi TS EN ISO 12944-1
standardinda tamimlandig: sekilde gevresel faktér olarak C5-I.karsilayacak kalite de olacaktir.

6.1.15. Kaplama islemi toz epoksi kaplama sistemi ise DIN 30677 standardin da eloktrosatatik
toz epoxy firin boya uygulamasi gergeklestirilecektir.

6.1.16. Kaplama islemi baglamadan once kaplanacak yiizeyler iyice temizlenerek yag, tuz,
gres, kir ve yabanci maddelerden arindirilacaktir. Bu suretle epoksi malzemenin kaplanacak
yiizeye iyice intibak etmesi saglanmis olacaktir.

6.1.17. TS EN ISO 8501-1 standardina gére Sa 2 2 veya TS EN ISO 8501-4 “segment 3”
(100um-+15) yiizey kalitesi saglanacaktir.

6.1.18. Kumlama isleminde sadece ¢elik grid kullanilacaktir.

6.1.19. Kumlanmis yiizeylerde TS EN ISO 8502-3 & TS EN ISO 8502-6 standardina gore
seffaf bant ile toz ve tuz kontrolii yapilacaktir. Kontrol sonrasi toz miktar1 degerlendirmesi
“Class 2” nin altinda olmalidir. Toz miktar fazla ise uygun bir solventle yikama ve kurutma

islemi yapilacaktir.

6.1.20. Cekvalflerin gerek dokiim, gerekse talash imalat goren kisimlari tiim ¢apaklarindan
arindirlacaktir.

6.1.21. Dokiim satihlari tamamen diizgtin, keskin kenarlari yuvarlatilmis, ¢alisan yiizeyler
hassas taglanmis olacaktir.

6.1.22. Yiizeylerde ¢ukurluk, ¢atlak, bosluk, yara-bere, gozenek, dolgu, kum birikintileri gibi
dokiim kusurlar1 bulunmayacak, boya ve pastan arindirilmis olacaktir.

6.1.23. Epoksi kaplama islemi elektrostatik toz epoksi yontemi ile yapilacaktir. Kaplama
islemi asagidaki sekilde yapilir:

6.1.24. Epoksi toz boya 200°C (¢iglenme noktasinin en az +3 °C iistiide) sicakliktaki
malzemenin i¢ ve dis tliim yiizeylerine esit kalinlikta olacak sekilde uygulanir,

6.1.25. Epoksi kaplama tek kat ve toplam kaplama kalinlii en az 250 pum olacak sekilde
tekrarlanir, malzemeler askilara alinir ve epoksi kaplama islemi sonlandirilir.

6.1.26. Kaplama diizgiin renkte ve goriiniimde olacak, kaplama Kkalitesi i¢in zararli olan
kabarik, ¢atlak, bos nokta, eksiklik, katmanlagma gibi benzeri hatalar olmayacaktir.

6.1.27. Kullamlacak epoksi suyun kalitesini, rengini, kokusunu, tadini bozmayacak ve
toksikolojik 6zellik icermeyecektir. ;
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6.1.28. Kaplamada kullanilacak malzeme, depolama esnasinda buharlasma ve soyulmaya
sebep olmayacaktir. Algak sicaklikta buharlasan ¢oziiciiler icermeyecektir.

6.1.29. Kaplama kuru film kalinlig1 en az 250 mikron olacaktir. Kuru film kalinhg 6l¢iimii
[SO19840°a gore yapilacaktir. Kuru film kalinh@ yeterli degil ise malzeme uygulamaya
uygun olarak ya yeniden kumlanip boyanacak yada ilave bir kat kaplama uygulanacaktir.

6.1.30. Kaplanmisg yiizeylere parti bazinda ASTM D 4541 standardina uygun olarak Pull-off
metodu ile yapisma testi (boya yiizeye tutunma kontrolii), par¢a bazinda ise ISO19840’a gore
kuru film kalinligi kontrolii ve ASTM D5162-B standardina gore yiiksek voltaj boya film
boslugu ve porozite kontrolleri yapilacaktir. Gereken sartlarn saglamayan iiriinler tamir
edilecek, pull-off test sonuglar kriterlere uymayan ve spark test sonrasi hatali bolge miktar
toplam yiizey alaninin %20 sinden fazla bolgede bulunan iiriinler yeniden kaplanacaktir.

6.1.31. Tagima esnasinda olabilecek boya hasarlarinda biitiin hatalar dikkatle ve orijinale
uygun sekilde tamir edilecektir.

6.1.32. Uygulanan epoksi kaplamanin dayanim sartlar1 ile saghga zararli olmadigina dair
uluslararasi kabul goren bir kurulustan (WRAS, NSF, DVGW, KIWA, vb.) igme suyu onay
belgeleri ve kaplama sonuglari malzemenin kabuliinde Idare Muayene Kabul Komisyonuna

verilecektir.

6.1.33. Kaplama kalinhiginin 6l¢tilmesi i¢in firmaca kaplama kalinligim 6l¢me aleti fabrikada
bulundurulacaktir. Kaplama yapilmadan énce malzemeler kumlanacaktir.

6.1.34. Hidrostatik ve hidrodinamik kuvvetler nedeni ile deformasyonu énlemek igin govde
yeteri et kalinliginda imal edilecektir. Cekvalflerin her noktasinda et kalinhg homojen bir
yapr gosterecektir. Govde et kalinligi dokiim tolerans standardina uygun sekilde homojen
bigimde dagilmis ve teknik resimlerine uygun olacaktir. Kabul sirasinda, heyet iiriinii TS EN
15317  standardinda belirtildigi gibi ultrasonic cidar kalinlik &lgme cihazi kullanarak
ornekleme yontemi ile kontrol edecektir. Uretici firma kabul heyetinin denetlemesi igin
ultrasonic cidar kalinlik 8lgme cihazimi hazir bulunduracaktir.

6.1.34. Govde i¢ kismi mutlak daire seklinde olacaktir. Gévde alt kisminda yekpare ayaklar
bulunacak bu ayaklar her tiirlii yiikleri alacak sekilde tertip edilecektir. @300 mm ve tizerinde
ebatl gekvalfler kaldirma halkalari ile techiz edilmis olacaktir.

6.1.35. Cekvalf govdesi ile klapenin birbirine temas ettigi, govde ve klape tizerindeki
¢evresel ylizeyler, akigin hzli oldugu bu noktada agmmalarin azaltilmasi ve kapanma
sirasindaki darbelerin etkisini azaltmak i¢in, gévde iizerindeki sizdirmazhik yiizeyi asinmaya
dayanikli  AISI 309L Paslanmaz Elektrot ile doldurulacaktir. Dolgudan sonra bu yiizeyler
hassas sekilde islenmis olmalidir. Dolgu kaynagi digindaki yontemler (epoksi malzeme
kaplama, metal tozu piiskiirterek kaplama, elektroliz yontemiyle kaplama, paslanmaz celik ve
bagka bir malzemenin herhangi bir metodla gévdeye tutturulmasi veya benzeri yontemler)
kabul edilmeyecektir. Komisyonca bu sizdirmazhik yiizeyi ve sizdirmazligi kontrol

edilecektir.
6.2. Dolgu kaynagi;

6.2.1. Dolgu kaynak talimatina gore yapilacaktir. Bu talimat; kaynagin yontemi, malzemesi,
ekipmanin cinsini vb. bilgileri igerecektir. Yapilan kaynagin standartlara ve kaynak talimatina
uygun yapildigini, kaynak oncesi ve sonrast her tiirlii testlerin yapildigini ve sonucunun uygun
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oldugunu gosteren “Kaynak Yontem Onay Raporu” WPQR (Welding Procedure Qualification
Record) akredite bir kurulus tarafindan saglanacaktir. Bu rapor Iidare Muayene Kabul
Komisyonuna kabul muayene ve testleri asamasinda sunulacaktir.

6.2.2. Kaynakgilar, TS EN ISO 9606-1 standardina uygun vasiflandirma belgesine sahip
olacaktir.

6.2.3. Yapilan her dolgu kaynagi, TS EN ISO 9712 standardina gére belgelendirilmis personel
tarafindan uygulama standardi EN ISO 3452-1 ve kabul seviyesi EN ISO 23277 Acc Lv 3
standardinda tahribatsiz muayeneye (NDT) tabi tutulacak ve sonucu raporlanacaktir.

6.3. Cekvalf Klapesi :

6.3.1. Klape tek parga halinde yapilacaktir. Agili gekvalfler , tek yonlii sizdirmazhiga sahip
olacak ve Diisey pozisyonda kullanima uygun olacaktir.

6.3.2. Sizdirmazhig: temin igin klapenin etrafinda “T” kesitli EPDM conta bulunacaktir. Bu
kauguk conta en uygun sekilde yuvasina oturacaktir. EPDM kauguk malzeme TS EN 681-1
standardina gore; Kopma Mukavemeti > 9 N/ mm?, Kopma Uzamasi > % 125 - % 300, Kalici
Deformasyon oran1 (24 h, -70 C°) < % 20 ve sertligi 70 + 5 Shore olacaktir. Conta iizerinde
malzemenin tanitimi ve imalat tarihi kalic1 olarak gosterilecektir.

6.3.3. Conta, ¢ekvalf klapesi yerinden sokiilmeden degistirilebilir olacaktir. Klape
sizdirmazlik contasini tutan ring, klapeye alyan bash paslanmaz celik civatalar ile
baglanacaktir. Galvaniz kapli civatalar kesinlikle ret edilecektir.

6.3.4. Klape yataklari ile beraber yekpare dékiilecek ve klape tasariminda akisa mani olacak
ve basing kayiplarini arttiracak feder, kaburga vs. destekler bulunmayacaktir. Klape akisa
minimum diren¢ gosterecek sekilde tasarlanacak, ¢alisma sirasinda maruz kalacag: statik ve
dinamik ylikleri tasiyacak dayamimda olacaktir.

6.3.5. Klape takoz arkalar1 kapali olacaktir. Klape takozlarinin arka kisimlari dékiimden
kapali ¢ikacaktir. Kaynak veya vidalama ile birlestirilen sac plakalar kabul edilmeyecektir.

6.3.6. Cekvalf klapesi, akima kars1 en az direng gosteren hidrodinamik profilde imal edilecek,
yizeyleri son derece diizgiin ve piiriizsiiz olacak, herhangi bir bosluk ve catlak
bulunmayacaktir.

6.3.7. Klape, govde igerisinde tam kapali pozisyonda iken ¢ekvalfin yatay eksenine dik
durumda bulunacak ve bu anda sizdirmazlik contasi, biitiin ¢evreden cekvalfe intibak etmis ve
¢ekvalfi sizdirmaz hale getirmis olacaktr.

6.4. Cekvalf Mili (Saft) :
6.4.1. Cekvalf mili en az AISI 420 paslanmaz celikten imal edilecektir.

6.4.2. Mil; gerek klape lizerinden gelen ve govdeye aktarilan hidrolik kuvvetleri, gerekse
tahrik kuvvetlerini emniyetle tasiyabilecek sekil ve ebatta olacak ve bunun i¢in mukavemeti
en uygun ebat ve malzeme segilecektir. Cekvalf milinin zamanla yerinden firlamamasi igin
gerekli tedbirler alinacaktir. Mil tizerine kama yuvasi agilacak ve milin diismemesi i¢in kama
mili lizerine tesbit edilecektir. Ayrica klape yatag: lizerinden agilacak bir civata yuvasi (alyan
basli) ile mil yatak iizerine tesbit edilecektir.
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6.4.3. Govde yataklari, bronz ve safta iyi alistirilmus olacaktir. Kauguk "O-ring” ile techiz
edilerek sizdirmazlik saglanacaktir. "O-ring” EPDM esasli kauguk olacaktir.

6.4.4. Yatak degistirilebilir olacak ve yataktan disar1 dogru herhangi bir su sizintisina imkan
vermeyecek sekilde dizayn edilecektir.

6.4.5. Mil yataklarinin malzemesi, CuSn5Zn5Pb2 (TS EN 1982) igme suyuna uygun bronz
malzemeden imal edilmis olacak ve TS 2040 EN ISO 1302 gére N7 (1,6 pm) yiizey
plriizliiliigiine sahip olacaktir

6.5. Sizdirmazhk elemanlan :

6.5.1. Sizdirmazlik ringleri igme suyunda kullamima uygun malzemelerden imal edilmis
olacak ve ringin igme suyuna uygunlugu uluslararas: kabul gOrmiis bir enstitii veya kontrol
kurulusu tarafindan belgelenmis olacaktir. (Ornegini WRAS,KTW KIWA, DVGW, vs.) Bu
belge Idare Muayene Kabul Komisyonuna sunulacaktir, test sertifikalarina da eklenecektir.

6.5.2.Yatak sizdirmazhig igin atiksuya uygunluk belgeli EPDM o-ringler kullanilacaktir. O-
ringler yatak burglar iizerine ve yatak kapaklarina takilacaktir. Imalatg1 o-ringlerin icme
suyuna uygun olduguna dair uluslararasi kabul géren bir kurulustan alinmis sertifikay: test
sertifikalarina ekleyecektir

6.6. Kumanda Sekli :

6.6.1. Agili Cekvalfler , kollu ve kars1 agirlikli olacaktir. Tahrik kismi i¢in imal edilen kars:
agirhik sistemi Cekvalfin her iki tarafina konumlandinldigin da problemsiz gérevini yerine
getirecektir.

6.6.2. Cekvalflerin tahrik mekanzimasi olarak kullanilan karsi kol ve agirliklar Diisey konuma
baglanacak sekilde tasarlanacaktir.

6.7. Markalama:

6.7.1. Cekvalflerin markalamas;; TS EN 19/2005 standardina gére yapilacaktir. Tiim
¢ekvalfler ve baglanti elemanlari agik ve silinmeyecek sekilde firma adi, anma basinci, gévde
malzemesi ,sistematik numara(iZLENEBILIRLIK NUMARASI) ve akis yonii govde tizerinde
dékiim kabartmali olarak igaretlenmis olacaktir. Bilgilerinde en az asagidaki bilgilere yer
verilecektir;

e Imalatg1 Adi

e Nominal Cap

e (ekvalfin Basing Sinifi

e Isinin test tutanagina gére teshisini temin edecek bir sistematik numara
e Bir kalite kontrol damgasi

6.7.2. Imalat sirasinda tiretici firma tarafindan tanimli malzeme kimyasal analizi igin gerekli
numune ¢ubugu alinarak, isvereninde onaylayacagi bagimsiz bir kurulusa gonderilecek ve
kimyasal degerlerinin tespit raporu hazirlanacaktir. Bu raporda tiim taraflarin isim ve adresleri
agikea belirtilecek ve idareye iiriin teslimi dncesi ibraz edilecektir.

6.7.3. imalat sirasinda dokiim potasindan alinan numune ¢ubuguna cekme ve Brinnel sertlik
testleri uygulanacaktir. Bu gubuklardan birer numunede muayene komisyonu igin ayrilacak ve
ayni testler Komisyon nezaretinde gerekli goriiliir ise tekrarlanacaktir.
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6.8. Yiiklenici Asagidaki testleri idare Muayene Kabul Komisyonunun onayma
sunacaktir.,

6.8.1. Govde i¢ basing dayamim testi : EN 1074-2 5.1.1° uygun,

6.8.2. Klape basing dayanim testi :EN 1074-2 5.1.2° uygun,
6.8.3. S1izdirmazlik dayanimu testi : EN 1074-2 5.2.1.1" uygun,
6.8.4. Malzeme testleri : UNI EN 1563, uygun,

6.8.5. Basing Testleri: Uygulanacak kabul testleri EN1074-1 ile 1074-2 ve EN12266 -1 ile EN
12666-2 testlerine uygun olarak yapilacaktir. Cekvalf gévdeleri 1,5 x PN basingta dayanim
testine tabi tutulacak, sizdirmazlik testleri ise 1,1 x PN basingta her iki akis yoniinde de
yapilacaktir.

6.8.6. Testlerde gekvalfi olusturan pargalarda plastik deformasyon veya sizinti olmamalidur.

6.8.7. 1,5 x PN test basincinda klape dayanim testi uygulanacaktir. Bu testte g¢ekvalf
klapesinde plastik deformasyon olmamalidir.

6.8.8. Kacak Testleri: Her ekipman kapali konumda kagak i¢in atdlyede test edilecektir.
Cekvalflerin kapama igin test zamani en fazla 5(bes) dakika olacak ve test zamam iginde
¢ekvalf diskinden kagak gegis izi olmayacaktir.

6.8.9. Hidrostatik Testler: Cekvalf diski hafif agik durumdayken, her ¢ekvalfin gévdesi igine
hidrostatik Basing tatbik edilecektir. Daha genis kapama ¢ekvalfleri (@600 mm' den biiyiik
captakiler igin test siiresi en az 10 (on) dakika olacaktir. Maden, ug baglantilar1 veya yana mil
contasindan kagak olmayacak, higbir pargada kalic1 bigimde deforme bulunmayacaktr.

6.8.10. Yiiklenici, kabul heyetinin denetlemesi igin spark testini hazir bulunduracaktir.
Heyetin sectigi birkag tiriinde bu test uygulanacaktir. Inceleme sirasinda Spark Test ile alarm

alindiginda, tiim parti reddedilir.

6.8.11. Her bir iiriin grubu i¢in imalatg1 “Malzeme Test Sertifikasi” ve “3.1 Sertifikas1™
verecektir.

6.8.13. Yiiklenici tarafindan bedeli karsilanmak tizere, A¢ili ¢ekvalflerden segilen yeteri
kadar numuneye ait kimyasal analizler, sertlik testi, ¢ekme (kopma) testi yaptirilacak ve
raporlari Idare Muayene Kabul Komisyonuna verilecektir. Bu rapor Tiirkak tarafindan
akredite edilmis bagimsiz bir kurulus tarafindan yapilmis olacaktir.

6.8.14. Tim cekvalfler TSE EN 16767, GSK, CE, OVGW, DVGW belgelerine sahip
olacaktir. Istenmesi durumunda imalatg1 firma ISO 9000 Kalite Uygunluk belgesini, ISO
14001 Uluslararas: Cevre Yonetim Sistemi Standartti, OHSAS 18001 Is Saghg: ve Giivenligi
Yonetim Sistemi ve Uriinlerin imalata yeterlilik belgelerine de sahip olacaktir

6.8.15. Tiim ¢ekvalfler imalat ve fabrika hatalarina karsi 2 yil garanti altindadir. Garanti
kapsamindaki tiim donanim imalatg1 firma tarafindan saglanacaktir. .

7. AC/KAPA AKTUATOR (Montaji yapilacak kelebek vanalarin marka ve modelleri)

Marka / model Cap Basin¢ simifi
Adt

/"
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| SMS (dtk160) dn600 pnl0
2
SMS (dtk160) dn700 pnl0
1
SMS (dtk200a.1) dn900 pnl0
1
SEMSAN dn900 pnl0 1
SEMSAN dn1400 pnl10 1
OZKAN dn1300 pnl0 2

7.1. TEKNIK OZELLIKLERIi

7.1.1. Bitiin aktiiatorler 380 V - 50 Hz - AC - 3 fazli elektrik akimi ile beslenebilmeli ve
tanmimlayici mekanik performans degerlerini bu beslenme kosullarinda saglayabilmelidir.

7.1.2. Akttatorlerin donme hareketi vanamin tam agik ve tam kapali pozisyonlarinda
durdurulabilecek sekilde ¢alismali ("ON-OFF" galisma) olmalidur.

7.1.3. Aktiiatorler vanalarin dogru ¢alismasim saglayacak sekilde tasarlanmis, motoru IEC
34/VDE 0530 normlarina gére "kisa siireli ¢alisma" “S2-15 dakika™ siniflandirmasina uygun
olmalidir. (Tam agik pozisyondan tam kapali pozisyona galisma siiresi 12 dakikay1 gegen
vanalarda kullanilacak aktiiatdrler de ise motor “S2-30 dakika” siniflandirmasma uygun

olmalidir.)

7.14. Aktiatorler her montaj konumunda ¢alismaya uygun olmalidir. Erisim ve kullanim
kolaylig: i¢in aktiiatoriin vanaya baglantis1 ve kablo girisi 90’ar derecelik hareketlerle 360
derece dondiiriilebilir olmalidir.

7.1.5. Aktiiatorler kolay bakim ve onarima uygun sekilde tasarlanmalidir. Tork ve limit
ayarlari, 6zel alet veya takim (akiilii ayar aletleri gibi) gerektirmeden yapilabilmeli, mekanik
tipte olmalidir.

7.1.6. Kullamlan tiim malzeme, belirtilen ¢evre kosullarinda calismaya uygun olmaldir.
Degisik metaller arasinda olusabilecek asinma ve elektrokimyasal etkilere kars1 her tiirlii
onlem alinmis olmalidir,

7.1.7. Aktiiatoriin elektriksel baglantilari, bakim ve onarim i¢in kolayca sokiilecek sekilde ¢ok
pimli soket baglanti tipinde olmalidur.

7.1.8. Aktiiatorler ¢evre kosullarina karsi korumali olmali, tiim hareketli baglantilar radyal
conta ve o-ring ile yahtilmalidir. Aktiiatérlerin koruma simfi EN 60529 standardina gore P68
olmalidir. Aktiiator 8 metre su altinda 96 saat kalabilecek ve bu siregte en az 10 islem
yapabilecek sekilde dizayn edilecektir.

7.1.9. Uygulamaya bagl olarak aktiiatérler kendinden kilitlemeli 6zellikte olmahdir. Kilit
mekanizmas: aktiiator el konumuna gectiginde de aktif konumda olmalidir.

7.1.10. Aktiiatorler giivenli calismayr garanti edecek tork degerini saglayacak sekilde
se¢ilmeli, maksimum basing farki altinda vana teknik 6zelliklerinde belirtilen siire icerisinde

kapatip agabilmelidir.
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7.2. ELEKTRIK MOTORU

7.2.1 Motor, yiiksek baslangi¢ torku, diisiik sikigma torku ve diisiik tork gerektiren vana-
aktliator ¢alismast i¢in 6zel olarak tasarlanmis olmalidir.

7.2.2. Motor havalandirmasiz, tamamen kapali tipte (TENV) olmalidir. Motor muhafaza ve
kapaklar1 deniz suyuna dayamikli aliiminyumdan yapilmis olmalidir.

7.2.3. Stator sargilarinin yalitimi IEC 85 Class F (155°C) normuna uygun olmalidir.

7.2.4. Motorlar, motor sargilan igine gomiilii 3 adet termik kontak (termik anahtar veya
termistdr) ile korunmahidir. 5 kW giice kadar olan motorlarim baglantilar fis soket tipinde
olmalidir.

7.2.5. Motorlar, montaj konumuna bagh olmaksizin motorun hig yag kaybetmeden
degistirilmesine olanak saglayacak sekilde, aktiiatoriin yag dolu disli bsliimiinden tamamen
yalitilmig olmalidir.

7.3. LIMIT VE TORK ANAHTARLARI

7.3.1. Bagka turli belirtilmedigi siirece elektrikli aktiiatorlerde, biri son pozisyon "ACIK"
igin, digeri de son pozisyon "KAPALI" igin olmak iizere iki adet limit anahtari olmalidir.

7.3.2. Tork ayarlama ve yiiksek tork degerlerine karsi koruma i¢in aktiiatorlerde, biri acilma,
biri kapanma yoniinde olmak iizere iki adet tork anahtari bulunmalidir. Tork anahtarlari,
"ACIK" ve "KAPALI" yénleri i¢in birbirinden bagimsiz olarak ayarlanabilmeli ve ayarh tork
degeri ayar skalasi tizerinden okunabilmelidir.

7.3.3. Elektrik kesilmesi halinde aktiiatoriin hatali galismasini engellemek amaciyla, limit
anahtarlarda batarya korumali bir sistem kullanilmamalidir.

7.3.4. Tiim limit ve tork anahtarlar, IP68'e uygun olarak tamamen korumali olmalidir.

7.3.5. Tork ve limit anahtar ayarlarinin yapildig1 bsliim kolayca uiasllabilir olmalidur.

7.4. POZISYON GOSTERGESI

7.4.1. Aktiiatorde, vananin tam agik pozisyonundan tam kapali pozisyonuna kadar veya tam
tersi yénde vananin her pozisyonunu gésteren bir mekanik gosterge olmahdir. Gosterge, hem
elektrik hem de el ile kumanda edilmesi halinde vananin pozisyonunu gostermelidir.

7.5. BILYELI YATAKLAR VE DIiSLILER

7.5.1. Yataklar siirtinmesiz ve kendini yaglayan tipte olmalidir. Yataklarin genel kontrolleri
arasinda bakim ve onarim gerekmemelidir.

7.5.2. Aktuatdr digli kutusu yeterli miktarda yag ile doldurulmus olmali, yag degisimi
gerekmemelidir.

7.6. DIGER OZELLIKLER

7.6.1. Aktiiatorlerin yerine montaji1 ve devreye alinmas: Yiiklenicinin aktiiator markas: yetkili
servis personelleri refakatiyla yapilacaktir.

7.6.2. Aktuatorlerin yerine montaj ve devreye alinmasi sirasinda cikabilecek her tirlii
olumsuz durumdan Yiiklenici sorumludur.
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7.6.3. Yiklenici, aktiiatorlerin yerine montaj/devreye alma siiresinde her biri i¢in ayn ayn
mekanik ve elektrik olmak iizere her tiirlii teknik servis destegini yerinde saglayacaktir.
Aktiiatérlerin montaj ve devreye alma ile ilgili tarih ve zamam Idare tarafindan belirlenecek
olup, bu siiregle ilgili gelisen her tiirli durumdan Yiiklenici sorumludur.

7.6.4. Yiiklenici, aktiiatorlerin yerine montaj1 ve devreye alma siiresinden 6nce takilacak olan
yerlere kesif ve tespitlerde bulunup bununla ilgili gereken tiim baglant1 aparatlarini tedarigini
saglayacaktir. Bu durum Yiiklenicinin sorumlulugundadir. Bununla ilgili Idareden higbir

sekilde malzeme veya {icret talep edemez.

7.6.5. Yogunlagmay: onlemek igin aktiiatoriin i¢inde siirekli g¢alismaya uygun bir isitici
olmahdir.

7.6.6. Aktiiatorlerde elle ¢alistirma igin bir volan bulunmali, volan iizerinde kapama yoniinii
gosteren isaret olmalidir. Volan ¢ikis siiriiciistinti kolaylikla hareket ettirebilmeye uygun ¢apta
olmalidir.

7.6.7. Elle ¢alistirma i¢in volan basit bir sistemle devreye alinabilmeli, elektrik motoruna
enerji verildiginde otomatik olarak devreden ¢ikmalidir.

7.6.8. Aktliatoriin iizerinde paslanmaz ¢elikten mamiil 6zellikleri gosterir etiket bulunacak,
bu etiketler tagima, montaj, isletme veya bakim esnasinda ¢ikarilmas: miimkiin olmayacak

sekilde sabitlenmis olacaktir.

7.6.9. Aktiiatériin ¢evre kosullarindan etkilenerek korozyona ugramasim engellemek 140
mikron kalinliginda elektrostatik toz kaplama uygulanacaktir. Aktiiatoriin digindaki tiim
vidalar ve civatalar paslanmaz celik (A2) malzeme olacaktir.

7.6.10. Aktiiatorler ile birlikte Tiirkce isletme kitapgig: verilecektir.

7.6.11. Aktiiator treticisinin Tirkiye'de teknik servis hizmeti olacak ve asgari 10 yil siire ile
yedek parca teminini saglayacaktir.

8. ATIKSU VANTUZU

Cap Basing Sinifi Adet
DN 150 PN 10 2
DN 200 PN 10 2

8.1. TEKNIK OZELLIKLERI

8.1.1. Vantuzlar, atik su i¢in kullamlacaktir ve teklifler bu durum goéz éniinde bulundurularak,
verilecektir.

8.1.1. Vantuzlar, otomatik olarak ¢alisacaktir, atik su i¢in hava tahliyesi ve emis vanasi
olacaktur.

8.1.1. Vantuzlarin hava tahliye kapasite grafigi asagida verilmistir. Verilen akis performans
egrisi gz dniinde bulundurulmahidir.

8.1.1. Vantuzlar atik su ile kullanilacag igin, sizdirmazlik elemanin dayanimi i¢in atik su ile
temas etmeyecek sekilde konumlandirilmalidir. Ayrica, tim mekanik parcalar korozyona

dayanikli olmalidir.
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8.1.1. Vantuzun gévde malzemesi St 37 olacak ve otomatik (robot ile) daldirma teknigi ile toz
epoksi boya ile kaph olacaktir. Vantuz bashg POM malzemeden imal edilecek ve PE 100/St
1.4301 malzemeli 1zgaral1 ¢ikis dirsegi bulunacaktir.

8.1.1. Atik su ile temas halinde olan flatér malzemesi POM olacaktir. Flator ile diyaframi
birbirine baglayan flatér baglanti mili St. 1.4571 malzemeden imal edilecektir ve boylece
korozyona karsi dayanikli olacaktir. Diyafram, atik su ile temas halinde olmayacaktir,
cevresinde PE malzemeden koruyucusu olacaktir. Baski ¢emberli diyafram ise, POM ve
kaucuk malzemeden imal edilmis olacaktir.

8.2. Vantuz baglanti flangi, EN1092-2 standartlarina uygun olarak imal edilecektir.

e Izgaral ¢ikis dirsedi

e Baski cemberli diyafram — atik su ile temas etmeyecek
e PE malzemeli koruyucu

e  Govde (St37 —toz epoksi boyalr)

e POM malzemeli — atik su ile temas eden flator
e Kiiresel vana ¢ikisi

e Baglanti mili

e [zgarali govde somunu

e Diyafram tutucu (POM)

e Sabit flang

e Vantuz basligi

HAZIRLAYAN
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