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OTOMATIK KIiLiTLi SFERO DOKUM (KURESEL GRAFITLI) BACA KAPAGI
ALIMINA AQT TEKNIiK SARTNAMESI

Sartname asagida isim ve kullanim alanlari belirtilen Baca Kapaklarini kapsamaktadir. Baca elemani
TS1478 EN124 standardina gore imal edilmis D400 sinifinda gergeve ve kapaktan meydana gelen
elemandir.

NO URUN ADI Agirhk KULLANIM ALANLARI
Otomatik Kilitli Sfero . -
1 Baca Kapag ( Yuvarlak Tip ) 88+3 Kanalizasyon bacalari i¢in
2- Kapak ve gergeve yapiminda kullanilan dékme demir TS 526, DIN 1663. EN1563 ve GGG 50 (Sfero

Dokiim) Kalitesinde kiiresel grafitli dokme demirden imal edilecektir.

KAPAGIN MEKANIK OZELLIKLERI

e (Cekme % 0,2 Kopma . Basma . Lo
I?:Ilituelz Mukavemeti Akma Uzamasi Min | Mukavemeti Seﬂ]l;l:illlje?gen
N/mm? Mukavemeti % N/mm?
GGG 50 500 - 600 320420 7 9001100 170 — 240

3- Imalatta hurda malzeme kullanilmayacaktir.Kapaklarin Kimyasal bilesimi asagida verilen sinirlar

dahilinde olacaktir.
KAPAK VE CERCEVENIN KIMYASAL BILESIMi
Toplam Si S P Mn Mg
% C % % % % %
3,50-3,90 2,00-3,00 0,03 Max 0.10-Max 0,15-0,90 0,030-0,065

4- Kapak ve cember kaliplamasi otomatik kaliplama sistemiyle yapilacaktir. Kahplama islemi makinede
vapilacak olup:kalip kumu dereceler igerisine doldurulduktan sonra makinede hem sikistirma hem de
titresim yapilarak kalip boslugu istenen sekilde elde edilecektir.Otomatik kaliplama ve dokiim
swrasinda idare yetkilileri tarafindan imalat siirecine nezaret edilecek olup; otomatik kaliplama
vapilmadan veya elle kaliplanarak iiretilen malzemeler kabul edilmeyecek ve partinin tamami
reddedilecektir.

5- Sfero dokiim kapaklarin modeli ve &lgiileri; projesine, standardina, teknik sartnamesine ve idare
yetkilisinin taleplerine uygun olarak dizayn edilecek ve idare yetkilisinin oluru alindiktan sonra sfero
dokiim kapaklarin imalatina baslanacaktir.

6- Idare model iizerinde degisiklik yapma hakkma sahiptir.Degisikliklerden dogacak farklar i¢in
herhangi bir bedel 6denmez.

7- Kapak ve gercevenin dig ve i¢ boyutlarinda eksenel tolerans, kapaklarda —1,5 mm. Cercevede +1,5
mm. Olmalidir.

8- Kapak ve c¢erceve arasindaki oturma yiizeyleri diizgiin olacak, kapak ¢ergeve iistiine

verlestirildiginde oturma yiizeylerinde bosluk olmayacaktir.

.




9- Kapak ve gergevenin tam oturmasini saglamak, farkli oturmalardan dolayr kapagin sallanmasimi ve
kirilmasimi  engellemek amaciyla oturma yiizeyleri ve conta yatagi ayrt ayri talash imalat
yontemiyle(tornalama, frezeleme vb.) islenerek yiizey diizgiinliigii ve geometrik diizgiinliik TS 2040
ISO 1302 standardina uygun olarak islenecektir.

10- Conta yuvast “kirlangic kuyrugu profili” seklinde TS 1531 ISO 1629 standardinda CR
(kloropren)EPDM-70  kalitesinde imal edilmis olacaktir.Conta ¢ikmayacak bir bigimde
yerlestirilecektir.Conta kanali ve contalarin uygun olmamasi durumunda tiim kapaklar
reddedilecektir. ‘

['l- Kapaklarda kullanilacak kauguk esash lastik conta EPDM 70 Shore A asagidaki tabloya gore

olacaktir.

Brinel Sertlik | Cekme Direnci Kopma ez s gt bl . .
s Deformasyon Kiil Tayini
Olctimii N/ mm2 Uzamasi (%) 23 C° - 70 Saat (%)

SHORE A Min % Min.( % ) T ’
70£5 10 350 Max 30 7.4 £0,5

[2- Conta yatag1 ve conta ¢ergeve boyunca tiim olacak, kesinti olmayacaktir.

13- Kapak ¢ergevesi ile birlikte muayene bacasina yerlestirildiginde kaymamasi igin gergeve disli imal
edilecektir.

14- Kapaklarda kullanilacak kilit mekanizmasi kapaktan ayri olmayacaktir.Kilit, dékiilecek kapagin
kendisinde (kompakt) mevcut olup: kilit mekanizmasi sfero malzemenin esneklik 6zelliginden
faydalanarak dizayn edilecektir.Kapak ve gerceve arasinda ayri bir kilit mekanizmasi olmayacaktir.

15- Kilit manivela yardimiyla kolayca agihp kapanabilecektir.
16- Kapaklar tek mafsalli olacak ve minimum 135 derece agilacak sekilde dizayn edilecektir.

17- Dékiimden ¢ikan kapak ve ¢ergeve talagh imalattan sonra contasi takilacak ve kapak gerceve icine
oturtulup mafsal ekseninden delinerek pimi takilacaktir.Mafsal delikleri dokiim asamasinda
agilmayacaktir. Mafsal delikleri dokiim sirasinda maga konularak agilan kapak ve cergeve kabul
edilmeyecek ; partinin tamami reddedilecektir.

18- Mafsalda kullamlacak pimler TS2535 standardina uygun X 12 Cr 18 Ni 8 S ostenetik paslanmaz
gelikten minimum M16 kullanilacaktir.Mafsal yatagi toleransi minimum +1 mm. olacaktir.

19- Kapaklarin yiizeylerinde dokiimeiiliik bakimindan hata kabul edilecek bosluk, kabarcik katmerlesme
vb dokiim hatalar1 ve ¢atlak bulunmamali yiizeyler diizgiin olmahdir. Yiizeyler taslama ve gelik kum
piiskiirtme ile temizlenecek, yiizeylerde herhangi kaynak veya biiyiik oranda taslama ile diizeltme
islemi yapilmayacaktir.

20- Mafsal piminin kimyasal bilesimi(X 12 Cr 18 Ni 8 S) asagidaki gibi olacaktir.

PIMIN KIMYASAL OZELLIKLERI

C Si Mn Cr Ni P S
Max.(%) Max(%) Max.(%) (%) (%) Max(%) Max(%)
0.15 1 2 16-18 8-10 0.045 0.15-0.35

%/\.




PIMIN MEKANIK OZELLIKLERI

Cekme Mukavemeti Akma Siniri %Kopma Uzamasi Brinel Sertlik
N/mm? N/mm? (Min.) Min.(%)
500 - 700 215 50 130-180

21- Firma dokiime baslamadan 1 hafta énce idareye dokiim yapacagi tarih, saat ve yeri haber verecek,
idarenin istemesi halinde bu is ile ilgili baskanlik makaminin olusturacagir muayene heyeti
gozetiminde dokiim gergeklestirilecektir. Ayrica malzemenin ilk ddkiim yapilmis hali idare
tarafindan incelenecek ; kabul goriirse imalata devam edilebilecektir.Bildirimi yapilmadan iiretilen
malzemeler kabul edilmeyecektir. !

22- Yiiklenici tarafindan . muayene edilecek malin; tamaminin incelenmesini kolaylastiracak bir
diizende bulundurulmasi, numunenin ve numune alimi ile ilgili her tiirlii aparat ve malzemenin hazir
edilmesi,usuliine uygun ve kolay muayene vapilabilmesi i¢in muayene baslamadan once belirli
béliimlere ayrilmasi saglanacaktir.

23- Muayeneler TS 1478 EN 124 standardinda ve sartnamesinde belirtilen 6zelliklere uygun olarak test
edilecektir.Ayrica malzemenin kiiresel grafitli dokme demirden oldugunun tespiti igcin TS 526
standardina gore test edilecek ve teknik sartnamenin 2.maddesinde belirtilen deneylerde
yaptirilacaktir. Muayenelerde once fiziksel nitelikler kontrol edilir.Fiziksel niteliklerin tamami ihale
dokiimaninda belirtilen hiikiimlere uygun bulunmayan malin numuneleri laboratuar muayenesine
gdnderilmez ve parti reddedilir.

24- Firma gekme deneyi test gcubuklarmi , TS 526°da belirtilen cekme deney pargasi élgiilerinden birine
gore ve kurumun uygun gordiigii dlgiive gore hazirlatacaktir.Cekme ¢ubuklari kapak ve cerceveler
dokiildiikten sonra tizerinden kesilerek ¢gikarilmak sureti ile firma tarafindan hazirlanacaktir.

25- Tiim analizler Idarenin uygun gordiigii bir laboratuarda (TSE — TUBITAK — KOSGEB —
UNIVERSITELER V.S ) , iicreti firma tarafindan karsilanmak sureti ile yaptirabilir. Sonuglarin
uygun ¢ikmamast halinde test gubugunun temsil ettigi mamul malzemeler reddedilecektir. Tim
masraflar firmaya ait olmak lizere dokiim ayni sartlar saglamak kosulu ile yeniden teknik sartname
esaslarina uygun olarak dokiilecektir.

26- Malzemeler tiretildikten sonra , tiretilen malzemelerin detayli teknik resimleri firma tarafindan
cizilecek ve kuruma bilgisayar ortaminda teslim edilecektir.

27- Yiiklenici firma iiretilen malzemelerin iretim sirasinda dayanimmi tespit edebilmek i¢in deney
presini isyerinde faal ve kalibrasyonu yapilmis durumda hazir bulunduracaktir. Deney presi
tiretilecek D400 simifi icin gerekli deney yiikiiniin en az %25 daha fazlasini uygulayacak yeterlilikte
olacaktir.

Deney presi deney yiikiinde =%3 dogrulukta ¢alisacak Gzellikte olacak ve gerek goriilmesi halinde
kurum, presin dogrulugunun tespitini uygun gérdiigii bir bagimsiz laboratuarda masraflari yiiklenici
tarafindan karsilanmak suretivle vaptirabilir. Deney presi yatagi, deneye tabi tutulacak kapagin viike
maruz yiizey alanindan daha genis olmalidir. '

28- Uretilen malzemelerin tamami 6ncelikle gozle muayene edilir. Isleme hatasi, ¢apak, kum, dokim
yolu ile ilgili yiizey hatalar1 ¢atlaklarin kaynak ile tamir edilip edilmedigi kontrol edilir. incelenen
malzemelerin herhangi birinde uygunsuzluk tespit edildiginde parti reddedilir.

29- Gelisi giizel alman numunelerin 0,1 kg duyarlikta tartilarak tam kg’a yuvarladiktan sonra neticelerin
on goriilen toleranslara uygun olup olmadigina bakilir. Incelenen numunelerin herhangi birinde
uygunsuzluk tespit edildiginde parti ret edilir.

30- Firma ihale dosyasiyla birlikte ihale konusu isle ilgili mal teslimatinin tamamlanacag siireye kadar
gecerlilik stiresinin devam edecegi asagida belirtilen belgeleri verecektir.




a-) Yetkili satict ise imalatginin imalatgilik belgesi
b-) TS 1478 EN 124 belgesi

c-) TSE ve Imalata Yeterlilik Belgesinin igeriginde , Kiiresel grafitli dskme demir(sfero dékiim)
malzeme imalati olduguna dair ifadeler yer almahidir.

d-) Istenilen malzemeler otomatik kaliplama sisteminde tiretilecek olup , otomatik kaliplama sistemi
firmanin kendine ait ise kendi mal olduguna ait belgeleri , kiralanacak ise noter onayl: kira
sozlesmesini teklif zarfinda sunmak zorundadr.

Yukaridaki belgeler kiiresel grafitli dskme demir (sfero dokiim) malzemeye ait olacaktir.

31- Yapilacak imalatlarin yiizeylerine asagida belirtildigi sekilde ASKI ile ilgili logo-yazilar ve teknik
resimdeki logo-yazilar dokiimde kabartma olarak imal edilecektir.

32- Imal edilecek baca kapagi, muhteviyatlarinin yiizeylerine yazilacak yazilar TS 1478 EN 124 norm
esaslarina uygun olacaktir.

33- imal edilen baca kapaklarinin iizerine iiretici firma ad1 . imal yili , standart numarasi , dayanim smifi
, kurum adi, kurum amblemi yazili imal edilecektir.

34- Kapak ve c¢ercevenin tamami(ic yiizeyleriyle birlikte) bitim esashi emiilzer boya ile
boyanacaktir.Beton ile temas edecek yiizeylere kesinlikle boya, yag. vb. aderansi ve yapismayi
Onlevici malzeme siiriillmeyecektir.

35- Bu is kapsaminda Ekonomi Bakanligi Tesvik Uygulama ve Yabanci Sermaye Genel Miidiirliigii
Yatirim Tesvik Belgesi kapsaminda KDV 6denmeyecektir.

36- Baca Kapagi TS 1478 EN 124 standard: dahilinde ve asagidaki tabloda belirtilen simiflarda test

edilecektir.
STANDART YUK
N MaLZEREAD SINIFI DAYANIMI
1 Sfero Baca Kapagi D 400 40 TON

e  ASKI Genel Miidiirliigii yazisi ve logosu
e Yiiklenici logosu veya kisaltilmis adi

e Standart No—TS 1478 EN 124

e Simifisareti — D 400

e Imalat Yili ve Ay

e Malzeme cinsi ve kalitesi — GGG 50
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VANA BUSAKLE TEKNIiK SARTNAME

1-Tagit ve yaya trafigine maruz alanlarda kullamilacaktir.

2-En az 40 tonluk diisey yiiklere dayanimli olacaktir.

3- GGGS50 (Sfero Dokiim ) kalitesinde kiiresel grafitli dskme demir den imal edilecektir.
4-Vana busakle asagida belirtilen teknik resme gore iiretilecektir.

5-Kapak paslanmaz ¢elik civata ile gévdeye baglanacaktir. Civata boyu kapagin rahatca
acilabilecedi boyda olacaktir.

6- Busakle vana kapagi miktarmnin %10’u kadar tist kapak ve civata yedek olarak idareye
bedelsiz teslim edilecektir.

7-Vana busaklenin agirligi minimum 10+1 Kg olacaktir.

8- Bu is kapsaminda Sanayi ve Ticaret Bakanlhigi Tegvik Uygulama ve Yabanci Sermaye
Genel Midiirltig Yatirim Tegvik Belgesi kapsaminda KDV édenmeyecektir.

9- Tiim analizler Idarenin uygun gérdiigii bir laboratuarda (TSE — TUBITAK — KOSGEB —
UNIVERSITELER V.S ) . iicreti firma tarafindan karsilanmak sureti ile yaptirabilir.
Sonuglarin uygun ¢itkmamasi halinde test gubugunun temsil ettigi mamul malzemeler
reddedilecektir. Tiim masraflar firmaya ait olmak {izere dokiim ayni sartlar1 saglamak kosulu
ile yeniden teknik sartname esaslarina uygun olarak dokiilecektir.
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