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1- KONU VE KAPSAM

1.1 Is bu 6zel teknik sartnamesnin konusu, Denizli — Buharkent’de acilmis olan 64974 nolu derinkuyuya
ait teknik sartnamede belirtilen dalgi¢ pompa ve diger mekanik, elektrik techizat malzemelerinin temini
ile montajlarinin yapilmasi isidir. Bu Sartnamede;

Yapilacak isler:
a- Makina techizati
b- Elektrik teghizati
c- Montaj isleri

1.2 YAPILACAK MAKINA TECHIZATI ISLERI
1.2.1 Q=30 It/sn —Hm= 245 mSS- N=95 kW dalgi¢ pompanin temini ve montaji

1.2.2 Q = 30 It/sn —-Hm= 245 mSS- N= 95 kW dalgi¢ pompa ile kolon borularinin birlestirilmesinde
kullanilacak adaptoriin temini ve montaji

1.2.3 Q = 30 It/sn —-Hm= 245 mSS- N= 95 kW dalgi¢c pompaya montaj1 yapilacak kolon borularinin temini
ve montajlart

1.2.4 Q = 30 It/sn —-Hm= 245 mSS- N= 95 kW dalgi¢ pompaya sartname ekinde verilen projeye gore
akitma bagliginin temini ve montaji

1.2.5 Is1 izolasyonlu muhafaza barakasinin temini ile montaj betonunun dokiilerek hazirlanmasi.

1.2.6 Akitma baslig1 ucuna, basma borusunun iizerine manson ve manometre, hidrolik tertibatli ¢cek kelebek
vana, demontaj parcasi, el ve elektrik kumandali kelebek vana, cift kiireli vantuz, siirgiilii flangh vana ile
flanglar1 takilarak baraka disina 1,5 m ¢ikacak sekilde montajinin yapilmasi

1.3 YAPILACAK ELEKTRIK TECHIZATI ISLERI
1.3.1 3x35+25 mm? enerji kablosu ve 2x0,5 mm? elektrod kablosunun temini ve montaj.

1.3.2 Pompaya ait motor yol verme ve kumanda sistemine gore panolarinin ve demir sehpalarinin temini ile
montaji.

1.3.3 Frekans konvertor yol vermeli pompalarinin barakalarinin igine aspirator temini ve montaji

1.3.4 Sag¢ barakanin pano enerji beslemesi i¢in baraka montaj beton kaidesi i¢ine kablo gecisi i¢in demir
boru montajinin yapilmasi.

1.4 YAPILACAK MONTAJ VE DEMONTAJ ISLERI
1.4.1 1.2 1ile 1.3 maddelerinde belirtilen montaj islerinin yapilmasi

1.4.3 Montajlar1 biten dalgi¢c pompa tesisinin devreye alinmadan 6nce idareye kesinlikle haber verilecektir.
Sebekeye direk olarak su verilmesi DSI yetkililerinin katilimiyla beraber yapilacaktir. Her yapilan devreye
alma islemleri tutanaga baglanacaktir.

14.4 Pompalarin kumanda sistemi ile sulama sebekesinin basing, debi Ozelliklerine gore panolarda
yapilacak gereken ayarlama sistemleri yapildiktan sonra montaj sistemi tamamlanmis olacaktir.

1.4.5 Kolon borularmin birbirine manson kullanarak yapilacak montajinda boruyla mansonun birbirine
baglanacak vida dis sayisi esit ve tam olmasi lazimdir. Mansonun yarisi alt boruya yarisi iist boruya
vidalanmasi gerekir vidalama tam yapilmassa isletme halinde vida siyrilarak pompa kuyuya diigebilir. Bu
nedenle, vidali baglantis1 yapilmis mangsonlarin kuyuya indirilmeden 6nce boyu hesaplanarak hazirlanmig
oOl¢li mastar1 kullanilarak mangsonlar arasi kontrol yapilarak montaj islemine devam edilecektir.

2 GENEL SARTLAR



2.1 Dalgi¢ pompanin derinkuyuya montajindan sonra ¢alistirilmasi sirasinda herhangi bir nedenle elektrik
enerjisi is yerinde olmassa ve temini, isi aksatacak sekilde uzun siirecekse, idare jenaratdr, mazot ve
kullanicty1 temin ederek jenaratorii is yerine getirecek ve derinkuyu i¢indeki pompanin calistirilarak
denenmesini saglayacaktir.

2.2 Istekliler, dalgi¢ pompalar ile ilgili olarak % 62 (komple) Referans Sistem Verimi degerlerini garanti
ederek taahhiit etmis sayilacaklardir.

2.4 Istekliler, teklif edecekleri dalgic pompanin (komple) referans sistem verimlerine ait degerleri belirterek
ilgili pompa firmalariin dalgi¢ pompa ve elektrik motorlarina ait katologlarini veya dokiimanlarini imzali
olarak idareye verecektir. Verilecek olan brosiir, katalog veya teknik bilgiler Tiirkge olarak proje ve
sartnamede istenilen 6zellikleri ihtiva edecektir.

2.6 Thale konusu dalgic pompalarin garanti miiddeti 2 yildir. Garanti miiddetinin baslangic tarihi, gecici
kabul tarihidir. Garanti miiddeti i¢inde imalat ve malzeme hatas1 ihtiva eden arizali dalgi¢ pompalar,
yiiklenici tarafindan ilave hi¢ bir bedel talep edilmeksizin durumun kendisine tebligi (faks veya yazi ile)
tarihinden itibaren en gec¢ 5 is giinii i¢inde, (isletme mahalline) firma yetkilisi veya yetkili servis ile DSI
elemanlarinin bulunacagi bir heyet tarafindan tanzim edilecek ariza tespit tutanagini miiteakip, arizali
dalgi¢ pompayi teslim aldig1 tarihten itibaren, en geg 15 is giinii i¢inde arizali dalgic pompa, yenileri ile
degistirilmek suretiyle, teknik sartnameye uygun hale getirilecektir.

a) Yiiklenici, arizali dalgic pompanin arizasmin DSI tarafindan kendisine tebligi (faks ve yazi ile)
tarihinden itibaren 15 is glinii zarfinda gerekli tamiri yapmadigi takdirde, idarece tamirat yaptirilir veya
gerekli goriildiiglinde arizali pompanin 6zelliklerinde yeni bir dalgic pompa satin alinarak masraflar
yiikleniciden talep edilir. Yiiklenici faturaya miistenit bu masraflari itirazsiz kabule mecburdur.

b) Dalgi¢ pompalarin garanti miiddeti zarfinda ayni yerden ariza yapmasi halinde, yiiklenici evvelce
yapilan tamiratin teknigine uygun olmadigini ve yeni arizanin bu sebepten ileri geldigini iddia edemez
ve garanti miiddeti zarfindaki miikellefiyetinden kacamaz.

c) Dalgi¢ pompalara garanti miiddeti iginde yiiklenici tarafindan yapilacak tashih vb. isler, dalgig
pompalarin bulundugu sulama kooperatifleri sinirlart igerisinde gosterilen yerde yapilmasi esastir.
Ancak dalgi¢ pompanin arizasinin imalat¢1 fabrikasinda yapilmasi gerektigi durumlarda, s6z konusu
pompanin bulundugu mahalden fabrikaya ve fabrikada arizasi giderilen dalgi¢ pompanin DSI tarafindan
bildirilecek teslim yerine nakli yiiklenici tarafindan bila bedel saglanacaktir.

2.7 Dalgi¢ pompalar tamamen yeni olacak, ezik, catlak, kirik, malzeme ve imalat hatas1 ve noksanlik

bulunmayacaktir.

2.8 Muayeneler imalat¢t firmanin test standinda yapilacaktir. Her pompa tek tek test edilecektir.

Malzemelerin kimyasal analizleri ve gerekmesi durumunda DSI disinda yaptirilacak performans testleri

veya baska testler, deneyler ile ilgili tim masraflar yiiklenici tarafindan karsilanacaktir.

3  TEKNIK SARTLAR

3.1 ihale konusu dalgic pompalarin miktarlar1 ve 6zellikleri bu sartname ile eklerinde ve cetvellerde

belirtilenlere uygun olacaktir.

3.2 Bu Teknik sartnamede ve eklerde belirtilmeyen hususlarda, TS 11146 ve ilgili standartlar esas
alinacaktir.

3.3 Her bir dalgic pompa asgari asagida belirtilen parca ve kisimlari ihtiva edecektir.

A-Pompa kismi1

a) Emme agzi,

b) Ara ¢anaklar ve ara ¢anak yataklari,

c) Cark,

d) Cark tespit burcu (veya kamast),

e) Ventil govdesi,

f) Difiizor,

g) Pompa mili,

h) Pompa tasiyici ve kilavuz yataklar1 (kovanli veya kovansiz).
B-Klape

C-Siizgec

D-Elektrik Motoru

E-Enerji Kablosu

F-Motor kontrol ve kumanda ile kompanzasyon panosu



G-Alt ve st seviye elektrodlu kumanda kablolar1
H-Baglanti elemani : Enerji ve elektrod kablolarini basma borusuna baglamak icin

4 Pompa Kismi

4.2 Pompa kismina ait parcalarin malzeme cinsi, kimyasal ve fiziksel 6zellikleri Cetvel-4' de belirtilmistir.

4.3 Ara ¢anaklarin govdeleri paslanmaz celik veya kiiresel grafitli dokme demir (sfero) veya lamel grafitli
dokme demirden imal edilecektir. Ventil govdelerindeki flans kismi ile govde kismi arasina yeterli
saylda mukavemet artirict kaburga konulacaktir.

4.4 Ara c¢anak yataklar1; bronz, paslanmaz ¢elik veya kaucuk olacaktir. Ara ¢anak yataginin bronz veya
paslanmaz ¢elik olmasi halinde ara ¢anaga siki gecirildikten sonra raybalanacaktir. Kaucuk yataklar
paslanmaz veya bronz veya pring bir malzemeye giydirilmis olarak ara ¢anak yatak yuvasina siki
gecirilecektir.

4.5 Istekliler, ara ¢anak ve difiizorleri tek parca halinde imal edebilecekleri gibi ayr1 ayr1 pargalar halinde
de imal edebileceklerdir.

4.6 Emis agzi, ara canak ve ventil govdelerinin birbirine irtibati civata, saplama veya uygun baglanti
parcalar1 ile yapilacaksa; civata, saplama, somun ve baglant1 pargalari, paslanmaz ¢elik malzemeden
olacaktir.

4.7 Carklar, TS 2576’ya gore en fazla G16 balans derecesinde statik ve dinamik olarak dengelenmis
olacaktir.

4.8 Dalgi¢ pompalarin dis ylizeyleri (paslanmaz ¢elik olanlar hari¢) devamli su i¢inde ¢aligmaya uygun boya
ile iki kat boyanacaktir. Dalgi¢c pompalarin i¢ yiizeyleri ise (¢ark, mil, ara ¢anak yatagi, yatak kovani,
mil burcu vs.) kesinlikle boya, vb. isleme tabi tutulmayacaktir.

4.9 Dalgic pompalarin (pompa grubu, klape, siizgec, motor) kablo ¢ap1 dahil olarak en genis  yerindeki

dis ¢ap Olgiisii, Cetvel-2'de belirtilen techiz borusu ¢apina uygun olacak ve techiz borusunun i¢ ¢apindan

kiiciik olacaktir.

4.10 Pompa ¢ikislarinin vida disleri kolon borularinin vida dislerine uymamaktadir bu nedenle,Bu baglantiy1

saglamak amaciyla, baglanti adaptorii yapilacaktir.

4.11 Dalgi¢c pompalar tamamen yeni olacak; ezik, kirik, ¢atlak, dokiim boslugu, karincalama, deformasyon

vs. hatalar bulunmayacaktir. Pompalarin imalatinda hurda ve yorulmus malzeme kullanilmayacaktir.

4.12 Her dalgic pompa icin asagidaki sekilde paslanmaz bir madeni etiket yiiklenici tarafindan temin

edilecek ve ventil govdesi tlizerine en az iki vida ile sokiilmeyecek sekilde baglanacaktir. Etiket {izerine

Dalgi¢ pompaya ait asagidaki bilgiler yiiklenici tarafindan silinmeyecek sekilde yazilacaktir:

Firma ad1 : Hm (MSS)

Siparis No : Pompa Genel Verin :
Marka : Kademe sayis1
Model : Motor giicii (kW)
Imal y1li : Motor Verimi

Seri No. : Gerilim (V)

Devir sayisi (d/dak) Akimi (A)

Debisi (litre/s)

4.13 Klape

Her pompada birer klape bulunacaktir. Klape ventil gévdesinin i¢inde olabilecegi gibi ventil gévdesine baglh
ayr1 bir parca da olabilir.

4.14 Siuizge¢
Stizgecler paslanmaz ¢elik malzemeden imal edilmis olacaktir.

4.15 Elektrik Motoru



4.15.1 Elektrik motorlari, 380 V, 50 Hz. 3 fazli alternatif akimla ¢alisacak 6zellikte ve 1slak statorlu
olacaktir. Elektrik motor sargilarinin yalitim direnci ve dielektrik gerilim dayanimi en az TS 11146 veya
muadili standardlar belirtilenlere uygun olacaktir. Elektrik motorlar1 tamir edilebilir (sargilari
yenilenebilir) tipte olacaktir. Ayrica elektrik motorlar: frekans konvertorii ile yol vermeye uygun
olacaktir.

4.15.2 Elektrik motoru dis gévde malzemesi dokiim veya paslanmaz c¢elik malzemeden milleri ise
paslanmaz celik malzemeden olacaktir. Elektrik motorlartyla pompa millerinin baglantisi paslanmaz ¢elik
malzeme ile yapilacaktir. Pompa ve elektrik motor milinin kapline baglantis1 motor milinin orjinaline bagl
olarak frezeli veya kamali olacaktir. Baglanti1 kama ile yapilacak ise kamalar TS 147 standardina gore imal
edilecektir. Firma paslanmaz ¢elikten imal edilmis kaplin ile pompa ve motor milinin baglantisinda kendi
tasarimini uygulayabilecektir.

4.15.3 Dalgi¢ pompalar sebekeye, frekans konvertorti, soft starter, otomatik yildiz-liggen yolvericiler ile
baglanacaktir. Bu yiizden motorun i¢inden ¢ikan kablo miktar1 bu baglantiya uygun olacaktir.

4.15.4 Bu Teknik sartnamede belirtilmeyen hususlarda Elektrik motorlar1 TS 3205 EN 60034-1 veya
muadili standartlara uygun olarak imal edilmis olacaktir.

4.15.5 Test aninda dalgi¢ pompalarin elektrik motorunun i¢ine doldurulan sogutma suyunun pompanin
montaj planlamasina gore bosaltilacak veya bosaltilmayacaktir. Ancak suyun donmamasi igin gerekli
tedbirler alinacaktir. Aksi halde meydana gelecek hasarlardan yiiklenici sorumludur.

4.15.6 Her dalgi¢ pompa ile birlikte pompa 6zelliklerine uygun birer alt ve iist seviye elektrodu, kumanda
kablolariyla birlikte verilecektir.

4.16 Enerji Kablosu
4.16.1 Dalgigc pompanin enerji kablosu ve elekrod kablosu uzunluklari ve kesitleri 1-3 maddesinde
belirtilmistir.

Enerji kablolarinin motordan ¢ikarak tek parcali olarak kullanilmasi idarenin istegidir. Ancak motordan
cikan kablonun enerji kablosuna ek yapilmasi s6z konusu olursa 1 kV Protolin kullanilarak ek yapilacaktir.
Yapilan ek mufu pompa ¢ikis agzindan itibaren en az 0,5 m daha uzakta olacak ve kablolarin pano
baglantilar1 i¢in kablo basliklar1 (pabuglari) yapilmis ve fazlar isaretlenmis olacaktir. Pompa ile pano
arasindaki iletimi saglayan diger kablolarin boylar1 da en az enerji kablolar1 uzunlugunda olacaktir.
Kablolar Derinkuyu igerisinde PVC kelepgelerle kolon borusuna sik sik baglanacaktir.

Ek mufu yapilmis pompalar derinkuyuya indirilmeden once idarenin huzurunda kisa devre testlere tabi
tutulacaktir. Izin verilen pompalarin montajlar1 yapilacaktir.

4.16.2 Bu Teknik sartnamede belirtilmeyen hususlarda Enerji kablolar1 TS IEC 60502-1 veya muadili
standartlara uygun olarak imal edilmis olacaktir.

4.17 Motor Kontrol Ve Kompanzasyon Panosu

4.17.1 Panolarda Yol Vericiler

Yol verici sistemlerinin projeleri Aydem’e onaylatilacak sekilde tanzim edilerek Aydem’e
onaylattirilacak ve idareye verilecektir.
4.17.2 Frekans Konvertor Kontrol Sistemi:
4.17.2.1 Frekans konvertorii(Siiriicii), ilgili standartlar1 ve bu sartnamede istenilen 6zelliklere sahip,
giiniimiiz teknolojisine gore mikroiglemci temelli imal edilmis olacaktir. Frekans Konvertorleri, derin
kuyu dalgi¢ pompalara yol vermeye uygun tipte degisken moment uygulamalari i¢in {iretilmis olacak ve
frekans konvertorleri V/hz, sensorsiiz vektor ve aki vektor modu kontrol sistemi ile motor kontrolii
yapacaktir. Frekans Konvertorleri DC-link gerilim kaynakli olacaktir. Harmoniklerin sebeke iizerindeki
etkisini asgari seviyeye diigiirmek i¢in girig tarafindaki iki dogrultucunun besleme gerilimleri arasinda 30
derece faz farki bulunacaktir.
4.17.2.2 Frekans Konvertoriiniin se¢cimi, nominal motor giicii ve nominal motor akimina gore yapilmis
olup, projesinde verilen Frekans Konvertoriiniin (anma akimi) ¢ikis akiminin bu kriteri saglanmasi
zorunludur. Segilen Frekans Konvertoriiniin ¢ikis akimi bu akimdan az olmayacaktir.
4.17.2.3 Frekans Konvertoriiniin sartname ekinde verilen “Pano Cihazlari ve Techizati” dosyasinda
belirtilen min. siiriicii ¢ikis akimi, -10 ile +50 °C ¢aligma ortamu sicakligi igin kayipsiz degerlerdir. Uretici
firmanin tiriin katalogunda belirtilen min. siirticli ¢ikis akim1 +50 °C ¢alisma ortami sicakliginin altinda
olmasi durumunda(+40 °C’nin altinda olamaz) %1/1°C ile hesaplanan kayipli ¢ikis akimi min. siiriicii ¢ikis
akimini karsilamamasi durumunda istenilen ¢ikis akimini veren bir list Frekans Konvertorii yiiklenici



tarafindan temin edilecektir.

4.17.2.5 Frekans Konvertorii, isletmenin kullanima ihtiya¢ duymadigi zamanlarda kendini otomatik olarak
beklemeye gegebilmesini saglayan ve ihtiya¢ halinde otomatik olarak tekrar calismay1 saglayan yapiya sahip
olmalidir. Programlanabilir "Uyku" ve "Uyanma" fonksiyonlarina sahip olmalidir.

4.17.2.6 Frekans Konvertoriiniin koruma sinifi IP 21 olacaktir.

4.17.2.7 Frekans Konvertoriinde sogutma amagli fan olacak ve cihaz sicakligina gore otomatik olarak devreye
girip ¢ikacaktir.

4.17.2.8 Frekans Konvertorii darbe genislik modiilasyonu (PWM) teknolojisine sahip olacaktir.

4.17.2.9 Giig faktorii, 0,98’e esit ve biiylik olacaktir. Frekans Konvertorii kayma kompanzasyonu yaparak yiik
degisimlerine hizli adapte olabilmelidir. Frekans konvertorii, Gii¢ Carpani; kondansatdr ilavesiyle yiikseltilmek
istendiginde, kondansatoriin istenilen frekans degerinde devreye alinmasina uygun programlanabilir olacaktir.
4.17.2.10 Frekans Konvertdriiniin klemens baglantilar1 izolasyonlu ve cihaz igerisinde olacaktir.

4.17.2.11 Frekans Konvertorii kontrolii ve gerekli i¢ kilit/glivenlik fonksiyonlarini saglamak i¢in yeterli sayida
dijital girise sahip olmalidir.

Gerekli G/C baglantilari:

- Analog girisler: 2 adet programlanabilir diferansiyel gerilim/akim girisi (0 (2) - 10 VDC /0 (4) - 20
mA)

- Analog cikiglar: 2 adet programlanabilir ¢ikis 0(4) - 20Ma

- Dijital girisler: 6 adet programlanabilir dijital giris (12 - 24 VDC, PNP veya NPN)

- Role cikislari: Standart olarak 3 adet programlanabilir gegis ¢ikisi. Sadece "gergek roleler" kabul
edilir. Transistor roleler kabul edilmez.

4.17.2.12 Frekans Konvertoriiniin ¢aligma parametreleri dijital olarak programlanabilmeli, degisiklikler ve
mesajlar grafik ekranda goriintiilenebilmelidir.

4.17.2.13 Frekans Konvertoriiniin parametrelerine ulasilma kolayligi saglamak i¢in menii tabanli olmalidir.
Kolay devreye alabilme i¢in bir adet hizli ayar meniisii lokal kontrol paneli lizerinde olmali ve sadece motor
etiket degerleri yazilarak hizli devreye alinabilme 6zelligi de olmalidir.

4.17.2.14 Frekans Konvertoriinde enerji tasarrufu %98’ den kiiciik olmayacaktir. Enerji tasarrufu amaciyla,
enerji tasarruf modu bulunacaktir..Bu 6zellik, motor diisiik yiiklii oldugunda gerilimi diisiirebilmeli ve motor
kayiplarin1 minimize edebilmelidir.

4.17.2.15 Frekans Konvertoriinde motorun matematiksel modelini ¢ikartacak bir program olacaktir. Frekans
konvertorii otomatik olarak motor parametrelerini sifir hizda hesaplayabilmelidir.

4.17.2.16 Frekans Konvertoriinde toplam gerilim harmonigi %3 den daha diisiik olacaktir. Tercihen RIF dahili
A simif EMC) filtre ve harmonik filtre (max. %2’lik AC ve DC degisken empedansli sok bobini) cihazin
icerisinde yer almalidir.

4.17.2.17 Biitiin Frekans Konvertor'ler, G/C baglantilar1 ve yazilimlar1 da dahil olmak iizere, gili¢ degeri,
gerilim veya siiriiciiden (IP sinifi) bagimsiz olarak ayni kullanicit arabirimine sahip olmalidir.

4.17.2.18 Frekans Konvertorii iizerinde, kolay erisim i¢in lokal ya da tasmabilir programlama ve kontrol
amaclar1 i¢in Tiirk¢e dil destekli kontrol paneline ve tus takimina sahip olmalidir Kontrol paneli mutlaka
stirticiiyle birlikte teslim edilmeli ve asagidaki fonksiyonlari igermelidir:

- Aragsiz sokiilebilir, ayrilabilir 6zellikte, motor calisirken de yerinden sokiiliip takilabilir nitelikte
olmalidir. Bu panel, istenilirse bir uzatma kablosu yardimi ile siiriiciniin monte edildigi pano kapagina
taginabilmeli, kontrol paneli iizerinden otomatik / manuel modlar1 segilebilmelidir.

- Frekans konvertdriiniin ¢alisma parametreleri, tug takimi lizerinden yapilabilmelidir. Bu tus takimi
Tiirkce dil destegini de saglayan alfanumerik 4 satir (16 karekterli) gostergeli display igermelidir. Display
izerinde parametre adlari text olarak yer alacaktir. Parametreler Tiirk¢e olarak girilebilmeli ve uyarilar Tiirkce
olarak okunabilmelidir. Sadece mesaj kodu igeren paneller kabul edilmez.

- Motorun ¢alisma durumunu belirten parametreler ekranda gosterilebilecektir. Cikis frekansi, ¢ikis
akimi, motor kW, kWh, ¢ikis gerilimi, tercihen °C olarak Frekans Konvertoriiniin sicakligi, RPM olarak motor
hiz1 parametrelerine lokal kontrol panelinden ulasilabilmelidir.

- Ekrandan basing, sistem degiskenleri goriilebilir olmalidir. Her pompa i¢in basing sensorii ve basing
transmiterinden gelen sinyallerle otomatik ¢alisma basing araliklar1 ayarlanabilir olmalidir.

- Tlim parametre ve parametre gruplarinin siiriiciiden kontrol paneline kopyalanma ve kontrol
panelinden siiriiciiye yiiklenebilme fonksiyonu olmalidir. Bu panel iizerinden ya da dijital girislerden cihaz
kontrol edilebilmeli, ayn1 zamanda kontrol panelinden kullanicinin secerek diledigi zaman degistirebilecegi
motor ya da cihaza ait ii¢ ayr1 biiyiikliigii izlemek miimkiin olmalidir. Kontrol panelinden motor kontrolii iptal
edilebilir ya da stiriicliye ait parametrelerin degistirilmesi bir sifre yardimi ile kilitlenebilir olmalidir.

- Bir siiriiciiden digerine arag¢ kullanmadan parametre kopyalama fonksiyonu olmalidir.



4.17.2.19 Frekans Konvertorii motor ¢ikis katt IGBT olacaktir.

4.17.2.20 Frekans Konvertorii her 600 saniyelik ¢cevrimde, 60 saniye siiresince nominal akimin %110 fazlasim
verebilmelidir. Her 60 sn.de 2 sn. boyunca %150 asir1 yiiklenebilecektir.

4.17.2.21 Frekans konvertorii, hatalar ve alarmlar ortaya ¢iktiginda gosterebilmeli ve ayrica dnceki asgari 10
hatay1 hata hafizasinda tutabilmelidir. Frekans Konvertorii panelinde ariza kodlari, sadece parametre seklinde
degil, yazil1 olarak (Tiirk¢e “Asir1 Akim”) (Over Current vb.) agik ifade edilebilir sekilde olacaktir.

4.17.2.22 Frekans Konvertorii sebekede veya motorda olusabilecek arizalar nedeniyle devreden ¢ikar ise, el ile
veya otomatik olarak resetleme yapilabilmelidir. Resetleme tesebbiislerinin sayis1 ve devreye alma i¢in gegerli
siire ayarlanabilmelidir.

4.17.2.23 Frekans Konvertoriinde seri haberlesme protokolii olarak RS-485/Modbus RTU standart olarak
bulunacaktir.

4.17.2.24 Pompa ve fan uygulamalar1 i¢in motor ¢ikisi, motorlarin max. akim degerine kadar %100 kisa devre
korumal1 olup, ¢ikis kontaktorii sonsuz anahtarlamali olacaktir. Frekans konvertorii ¢ikisina ters gerilim
uygulanmasina karsi korumali olmalidir. Frekans konvertorii giris geriliminde olusabilecek faz sirasi
degisikliginin etkisi frekans konvertorii tarafindan motora yansitilmamalidir. Frekans Konvertorii, motor
tarafinda %100 toprak kacag: ve kisa devre, sebeke tarafinda faz kaybi ya da elektrik sebeke hatasi, Frekans
Konvertdriinde veya motorda asir1 1sinma olmast durumlarinda; ¢ikist kesme ya da kontrollii yavaglama
seklinde (istendiginde bu andaki frekans degeri programlanabilmelidir) koruma saglamalidir. Ayrica elektrik
sebeke kaybindan sonra otomatik olarak devreye girebilmelidir.

4.17.2.25 Pompanin mekanik rezonanstan zarar gérmesine mani olmak amaciyla, ayarlanabilir band aralikli
atlama frekanslar1 tanitilabilmelidir.

4.17.2.26 Frekans konvertorlerinin rampa siiresi 0-3000 saniye arasinda ayarlanabilmelidir. Hizlanma ve
yavaglama rampalari1 Frekans Konvertoriiniin kapasitesinin iizerinde olmast durumunda Frekans
Konvertdriinde trip’ 1 dnlemek icin otomatik rampa azaltma fonksiyonuna sahip olmalidir. Ayrica gegici asiri
yiiklerde Frekans Konvertorii eger bu yiikii yeteri miktarda kaldirabilecek kapasiteye sahip degilse asir1 akim
trip (hata) engellemek i¢in hiz1 diisiirebilmelidir.

4.17.2.27 Frekans Konvertorii, hata gecmisi igin gergek zaman ve tarih bilgisi saglayan, dahili ger¢ek zamanl
saat ve takvim iglevlerine sahip olmalidir. Frekans Konvertorii ger¢ek zamanli saatten faydalanan zamanlayici
fonksiyonlarina sahip olmalidir, boylelikle; siiriicliye yolverip durdurmayi, giin veya gece zamanina gore hizi
degistirmeye, sahadaki yardimei ekipmani kontrol etmek i¢in rdle ¢ikislarini kontrol etmeye olanak vermelidir.
Gergek zamanl saat, opsiyonel parcalar olmadan akim kesilmelerine karsi en az 10 yil yedeklemeye sahip
olmalidir. Yedek pil, siiriicliye erisime gerek olmadan degistirilebilmelidir.

4.17.2.28 Konvertorlerin kendini test etme 6zelligi olacaktir. Ayrica bilgisayar yardimi ile test edilebilecektir.
4.17.2.29 Basing veya akis sinyallerinin Frekans Konvertorii 'ne baglanmasini saglayan, Frekans Konvertorii
icindeki mikroislemci yardimiyla kapali ¢gevrim kontrolii yapan, iki (2) PID set degeri kontrolorii standart
olarak bulunmalidir. Frekans Konvertdrii, 250 mA 24 VDC degerinde yardimci giice sahip olmali ve digerleri
tarafindan saglanan bir aktariciyi, ¢cevrim giiciiyle ¢alistirabilmelidir. PID ayar noktasi, Frekans Konvertori
kontrol paneli, analog girisler veya haberlesme baralarindan ayarlanabilmelidir. Ayar noktalari, miihendislik
birimi olarak ayarlanmali ve gériintiilenmeli, transdiiser giris yiizdesi gerektirmemelidir.

4.17.2.30 Siirticii asagida belirtilen 6l¢iim, ihbar ve koruma fonksiyonlarina sahip olmalidir:
- Asirt gerilim

- Distik gerilim

- Kagak akim denetimi

- Motor kisa devre

- Asirt akim

- Faz kayb1 belirleme

- Diisiik yiik denetimi

- Asir yiik denetimi

- Sikigsma korumasi

- Cihaz Asir1 Sicaklik

- PTC termistor deger ve motor sicaklik simiilasyonu

- Analog giris degeri minimumdan kiiciik (programlanabilir)

4.17.2.31 Hiz/Moment kontrol fonksiyonlar1 asagidaki 6zellikleri igermelidir:

- Ayarlanabilir min./maks. hiz ve moment limitleri

- 7 adete kadar sabit hiz atayabilme

- Iki adet kritik hiz ayar

- Basing, akis gibi proses degiskenlerinin kontroliine yonelik, iki adet PID kontrol 6zelligi



-Iki analog giris, toplama, ¢ikarma, c¢arpma, minimum veya maksimum degeri se¢me seklinde
programlanabilmelidir.

4.17.2.32 Frekans Konvertorii iireticisi, ISO 9001 sertifikas1 ve yiiriirliikte olan bir kalite kontrol sistemine,
ISO 14001 Cevre Sertifikasina, sahip olmalidir. Avrupa Birligi CE direktifleri dogrultusunda, EMC Direktif
89/336 EEC, Algak Gerilim Direktifi 73/23 EEC ve Makine Direktifi 98/37 EC’ye uyumlu olmalidir.

4.17.3 Konvertorlerin Calistirilmas1 Genel Prensibi:

Sistemin ¢alismasinda ana parametre BASINC olacaktir. Sistem buna gore dizayn edilecektir.
Basma borusu lizerine takilacak olan 4-20 mA basing transmitter ile konvertdr otomatik olarak calistirilacaktir.
El konumunda lokal kontrol yapilabilecektir. Sulama sebekesinin isletilmesi sistemine gore calisma sekli
programlanabilecektir.  Frekans konvertorleri segilirken idarenin onayi alinacak ve isyerinde testleri
yapilmadan sevk edilmeyecektir. Frekans konvertorleri ve basing transmitter’leri her pompanin ¢alisma
basincina gore programlanip idareye pano igerisinde verilecektir.

4.17.4 . Basing sensorleri ve transmitterlar:

- Her iiriin ilgili oldugu pompa grubu su basma borusuna monte edilecektir.
- Boruile pano arasinda asgari 10 metre kablo bu iirlinle birlikte verilecektir.
- Sinyal kablosunun ¢evre sartlarindan etkilenmeden dosenmesi saglanacaktir.
- 0 ila 16 bar standart basing 6l¢cme kapasitesine sahip olacaktir. 20 Bar govde test basincina dayanabilecektir.
- (-20) ila + 45 C ortam sicakliginda ¢alisabilecektir.
- (20) ila + 45 C akiskan i¢in 6l¢iim yapabilecektir.
- 4- 20 mA Analog ¢ikist olacaktir.
-4 ila 40 mSS aralifinda 6l¢iim yapabilecektir.
- 1ISO 9000 belgeli firmalarca tiretilmis olmalidir.

4.17.5 Motor kontrol panolari duvar tipi, siva istii, kapali tip 50 cm. yiiksekliginde sehpa ilizerine monte
edilecek sekilde kapali tip ve IP 54 koruma sinifinda olacaktir. Panolarin disindan bakildiginda harici tip
seklinde hicbir cihaz bulunmayacaktir. Dis kapak agildiginda gogiisliik {izerinde kumanda butonlari,
multimetre ve TMS salterin agik —kapali oldugunu gosteren sinyal lambalar1 vs. goziikecektir.

4.17.6 Panolar TSE 3367, Kisa Devre Testi ( Tip Testi) ve IEC 60439-1" e gore Tip Test Sertifikasina haiz
firma {iriinii olacaktir. TSE 3367, ISO 9001 belgesi ve Ilgili standartlara sahip olacaktir.

4.17.7 AC Motor Siiriicii panolar1 asagida verilen imalat projesine gore el ve PID kontrolii ile ¢alismaya uygun
dizayn edilecektir.

4.17.8 Panolar farkli tasarimlardan olusturulmus profillerin, civata-somun vasitasiyla bir araya gelerek bir
noktada birlestirilmesiyle pano karkas1 meydana gelmelidir. Olusan bu pano karkas1 modiiler yapida olmali ve
birlestirme noktalar1 aliiminyum zamak dokiim olacaktir.

4.17.9 Motor yol verme panolarinin karkasi olusturan profilleri ve 6n kapaklar 2 mm A1 kalite galvaniz sacdan
imal edilecektir.

4.17..10 Motor yol verme panolarin yan kapilar1 ve iist sapka 1.5 mm, ortli saclar1 ise 1 mm sacdan imal
edilecektir.

4.17.11 Motor yol verme panolarimin igerisinde kullanilan salt cihazlarma ait montaj kaideleri, cihazlarin
agirhigma ve dizaynina gore 1,5-2 mm sacdan imal edilecektir.

4.17.12 Panonun zemine montaji kolay yapilabilir ve paslanmaya mahal vermeyecek dayanikli polikarbon
malzemeden imal edilebilecek baza kullanilacaktir.

4.17.13 Kablolar uygun ol¢iilerde plastik kablo kanallar1 i¢inden tasinacaktir, kablolarin degdigi yiizeyler
keskin olmayacak, ya diizeltilecek yada lastik fitiller gegirilerek kablolarin zarar gérmelerine mani olunacaktir.
4.17.14 Pano igerisinde Termik Manyetik Saltere kapak kapali iken kumanda edilecek sekilde montaj
yapilacaktir.

4.17.15 Panolar uluslar aras1 renk kodlarina uygun RAL7032 Elektro Statik toz boya ile boyanacaktir.
4.17.16 Yan, arka ve iist kapaklar miidahalesi kolay vidali sokiilebilir tipte olacaktir.

4.17.17 Panolar saglikli bir kilitleme sistemine sahip olacak, kollu ispanyolet sistemli pano kilidi tercih
edilecektir.

4.17.18 Salt cihazlarina direk temasi engelleyen ortii saclar1 kullanilacak, bu ortii saclar1 menteseli ve kulplu
olacaktir.

4.17.19 On kapaklar 1s1ya, toza ve neme dayanikli istenilen IP54 koruma smifin1 saglayabilen poliiiretan dokme
contadan yapilacaktir. Kapak ile ana govde arasinda topraklama kamgcilar1 bulunacaktir. Pano i¢ine takilacak
oOl¢ii aletleri, bara, kablo vb. i¢in tesadiifi dokunmalara karsi IP 20 koruma sinifi saglanacaktir.



4.17.20 Klemensler, otomatik sigorta, kartus sigorta, 6l¢ii aletleri, role vb. tiim komponentler projesine uygun
olarak etiketlenecektir. Sira klemensler raya montajli tip olacaktir.
4.17.21 AC motor yol verme panolari, siiriicli panel sistemi disinda harici potansiyometre ile basing referansi
verilebilecek sekilde tasarlanacaktir.
4.17.22 Pano montaj1 yapilacak motopomp barakasinin isletme ve koruma topraklamasi yiiklenici tarafindan
kontrol edilecek gerekli goriiliirse Frekans Konvertorii i¢in iyilestirme yapilacaktir. Topraklamalarin pano
montaj esnasinda bulunmamasi durumunda isletme ve koruma topraklamasi yiiklenici tarafindan yapilacaktir.
Topraklama sonucu olusan ariza ve hasardan yiiklenici sorumlu olacaktir.
4.17.23 Panolara Tip 2- sinif II - C sinifi — minimum Imax degeri= 65kA — 1.5 kV — 3P+N Parafudur montaji
yapilacaktir. Montaj1 yapilan parafudurun 6niine 4x50A 6kA sigorta monte edilecektir.
4.17.24 Sondaj kuyusunun derinliginden dolayi, standart motor kablosu uzunlugundan daha uzun kablo
gerektiginde, lretici firmanin onerdigi 6zelliklerde siiriicii tipi ve ¢ikis akimina uygun motor ¢ikis bobinleri
kullanilacaktir. Motor ¢ikis bobinlerinin ¢aligmasi i¢in gerekli pano cihazlartyla birlikte montaj1 yapilacaktir.
4.17.25 AC Motor Siiriicii panolarindaki ortam sicakligi kontrolii otomatik termostat ile yapilacaktir. Siiriiciiler
icin iiretici firmanin dnerdigi ortam sicakligmin saglanmas1 amaciyla gerekli fan giiciiyle donatilacaktir. DSI
gerektiginde ilave sogutma fani iiretici firmanin o gii¢ degerleri i¢in 6nerdigi limitlerin % 120 den az olmamak
kaydiyla ilave sogutma fanini da kapsayacak revizyon talebinde bulunma hakkina sahiptir. Montaj1 yapilan
sogutma fanlarinin iiretici firmanin 6nerdigi ¢alisma sartlarini saglayip saglamadigi hususu arazide sistem
calisirken bizzat test edilecektir.
4.17.26 Pano i¢i baglantilarda yanmaz kablo kullanilacak ve kablolarin her iki ucunda kablo pabucu veya kablo
yiiksiigii bulunmali, tiim salt malzemeleri kolajli olacaktir.
4.17.27 Pompalar, panolardaki kumanda anahtar1 vasitasiyla c¢alisacaktir. Pompalarin susuz ¢alismaya karsi
korumasi siv1 seviye rolesi ve seviye elektrotlar: vasitasiyla saglanacaktir. Pompalar ¢aligma sirasinda susuz
caligma, asir1 akim, diisiik ve asir1 gerilime kars1 korunmusg olacaktir.
4.17.28 Panolarda kullanilacak tiim vida, civata, somun ve rondelalar paslanmaz cinsten kadmiyumlu olacaktir.
Panolar icerisinde kullanilan, kesiti 70 mm?’den az olan kablolarin uglar1 izoleli kablo yiikstikleri ile
yiikstiklenecek, kesiti 70 mm?*’den biiyiik olan kablolarda ise kablo pabucu kullanilacaktir.
4.17.29 Panolarda kullanilacak 100 amperden biiylik salter ve sigorta baglantilar1 elektrolit bakir bara ile
yapilacak ve bara baglantilar1 TS 556 EN 60168 standardina uygun mesnet izolatorleri ile desteklenecektir.
4.17.30Her pano kapagi iizerine hangi giigteki motor i¢in oldugu perginli etiket yazilmis olacaktir.
4.17.31 Pano kapaginda giris TMS salteri manevra kolunun yanina;

ePompanin calistirilmasinda ve durdurulmasinda kullanmayniz.

e Salter I pozisyonunda iken pano kapagini agmaya ¢alismayiniz.

ePano kapagi acik iken salteri I pozisyonuna almayiniz.
ibarelerini ihtiva eden bir uyar: etiketi konulmus olacaktir. Bu etiket aliminyum levhadan yapilmis olacak ve
pergin ile pano kapagina sabitlenecektir.
4.17.32 Kullanilacakolan elektrik techizati; TEDAS n yiiriirliikteki sartname, yonetmeliklerine uygun olacak
ve TS/ISO 9000 standartlarina uygunluk belgesi tasiyacaktir.
4.17.33 Her kontrol panosu asgari asagida belirtilen ve sartname ekinde verilen “Pano Cihazlar1 ve
Techizati” dosyasinda belirtilen Ozelliklerdeki techizati ihtiva edecek, ancak bunlarla tahdit edilmis
olmayacaktir. Teklif edilecek pano ve cihazlar, sartnamede istenen oOzelliklere uygun ve pompalarin
fonksiyonlarii istenen sekilde emniyetle ve geregine uygun olarak yerine getirebilecek adet, kapasite,
hassasiyet vs. 0zellikte olacaktir.

- Cetvel 1 © de verilen pompa grublarina uygun frekans konvertorii veya soft starter veya yildiz tiggen yolverici
- Termik Manyetik Otomatik Salterler

- Anahtarli Otomatik Sigortalar (kumanda devresine)
- Pako Salterler (1-0-2 Anahtar)

- AG Akim Olg¢ii Trafolar

- Parafudr 1.5 kV 65 kA

- Multimetre 96x96 mm.(Coso ‘li)

- Motor Koruma Rdélesi

- Sivi seviye Rolesi

- Zaman Rolesi

- Cift Envensor Kontakli Role

- Pano Tip Calisma Saati

- 5 kOhm Potansiyometre



- Motor Cikis bobini(Gerekmesi durumunda)

- Sinyal Lambasi

- Pano Havalandirma Modiilii: Filtre+Fan+Termostat ( 900 m3/h)

- Pano I¢i Termostat

- Pano I¢i Aydinlatma Lambasi

- Pano kapak Switch’i

- Basing Transmitteri(0-16 Atii)

- Mekanik Basing Salteri(0-16 Atii)

- Mekanik Basing Manometresi(0-16 Atii)

- Montaj ve montaj i¢in gerekli diger malzemeler

-Buton (1 Ad. yesil renkte start butonu, 1 Ad. kirmiz1 renkte stop butonu)
- Kondansator (motor giiciine uygun).

- Kontaktor (kondansator i¢in 6zel olarak imal edilmis) (Ie>2xQ)

- Sigorta (kondansator devresi igin) (I>2,4xQ)

- Desarj direnci

- 220 V 1x16 A monofaze priz ve sigorta

- 380 V 3x25A trifaze priz ve sigorta

- Pano giris salterine pano 6n kapagindan kumanda edilebilir ve salter kilitlenebilir. 0-I konumlu salter.

NOT :

-Kontaktorlerin ve zaman rélesinin bobin voltaji1 220 V olacaktir.

4.18 Gii¢ Kondansatorleri

411
41.2
413
414
4.1.5
4.1.6
4.1.7
41.8

419

4.1.10
4111

Kondansatorler, TS EN 60931 ve muadili standartlara uygun olacaktir. Nominal gerilimleri, 0,4 kV
olacaktir. Nominal gerilimi %10 asan gerilimde ve nominal akimi % 30 asan akimda calisabilecek
sekilde imal edilmis olacaktir.

Kondansatorler yagl degil, kuru tip izolasyonlu olacaktir.

Kondansatorlerin dahili elemanlar1 kendinden korumali olacak ve ariza halinde o eleman devre dist
kalacaktir.

Kondansatorler devreden ciktiginda 1 dakika i¢cinde desarj olacak sekilde devresine uygun desarj
direnci konulmus olacaktir.

Kondansatorler iizerinde bulunacak tanitim plakasi silinmez ve kolay okunur sekilde olacak,
kondansatdr pano tlizerine monte edilirken bu plakalar1 goriiniir sekilde olacaktir.
Kondansatorlerin ¢aligma ortam sicakliginin alt ve st sinirlar1 —25 C° ile +40 C° olacaktir.
Kondansatorler ti¢ fazli ve tiggen bagli olacaktir.

Her Kondansator iinitesi lizerine; tehlike isareti ve u¢larina dokunulmadan 6nce desarj edilmesine
ait ikaz yazis1 okunakli olarak yazilmig olacaktir.

Kondansatorlerin kayiplari 0,5 W/KV Ar’1 gegmeyecektir.

Kondansator giigleri sistemin (pompa, motor, pano ve kablolar) mevcut gii¢ faktoriinii (cos ¢)
0,98-1 arasina ¢ikartacak sekilde hesaplanacak ve panolara ferdi kompanzasyon seklinde monte

edilmis olacaktir. Bu durum yapilacak dalgic pompa performans ve pano fonksiyon testlerinde tespit
edilecektir.
4.1.12 Kondansator kademelerine gore segilecek kondansator i¢in 6zel olarak imal edilmis kontaktorler,
Kondansator akiminin AC-3 ¢alisma sinifi i¢in akim degerleri, nominal akimin 1,25-1,40 kat1 degerinde
olacaktir. Kontaktorlerin bobin gerilimi 220 V olacak ve iki agik, iki kapali yardimc1 kontagi bulunacaktir.
4.1.13 Kondansator metal muhafazali ise topraklama ucu, pano i¢i topraklama civatasina irtibatlanmis
olacaktir.

5- Baraka

5.1 Motopomp Muhafaza Barakalarinin normal hizmet gorebilmesi ve kusursuz imal edilmis olmasi esastir.
Motopomp Muhafaza Barakalarinin her parcasinda agilan delikler (konumu, 6l¢iisii ve toleranslar vs.)
biitliin Motopomp Muhafaza Barakalarmin parcalarinda ayni olacaktir. Bir parcanin digerinin yerine
kullanilmas halinde kasint1 ve delik sapmas1 olmayacaktir. Imal edilecek barakalar i¢in numune barakadan
ihtiyag¢ olan bilgiler alinacaktir.

5.2 Motopomp Muhafaza Baraklarinin imalatinda, daha 6nce kullanilmamis ve korozyona maruz kalmamais
2 mm kalinliginda yeni sac kullanilacaktir.



Motopomp Muhafaza Barakalarinin montajinda kullanilacak biitiin vida, somun ve rondelalar
galvanizli olacaktir.

Motopomp Muhafaza Barakalarinin i¢ yiizeylerine yukaridan asagiya dogru panjurlara zarar
vermeyecek takviyeler konacaktir.
5.3 Motopomp Muhafaza Barakalarinin biitiin parcalarinin her iki yiizeyi de boya teknigine uygun olarak;
once astar boya ile boyanacak ve daha sonra da DSI yesili (RAL 5021 veya 6026) boya ile boyanacaktir.
(Astar boya DSI yesilinden farkli renkte boya olacaktir.) Son kat boyadan sonra sol yan, sag yan ve arka
kapaga komple resimde oldugu gibi DSI amblemi beyaz boya ile sablonla yazilacaktir. Sablonda harf
yiiksekligi 500 mm, harf genisligi 400 mm, harf kalinlig1 100 mm yazili olacaktir. Her Motopomp Muhafaza
Barakasinin kapisinin st kosesine kuyu numaras1 yazilacaktir.
5.1.4 Bir Barakayr meydana getiren parcalar asagida tabloda verilmistir.

Sira No | Parganin Adi ?/I/A\I(Ij(;?)r Malzeme
1 Mentese 6/4 adGenel amagl” (@ 12’lik 6 ad./ @ 18’lik 4
2 Asma Kilit 2 “Genel amaglh”
3 Kapi1 Kasasi 1 St 37
4 Sol Kap1 1 Numune Barakaya bakiniz.
5 Sag Kapi 1 “ “ “
6 Civata 6 (alt{) kose bash (3/87x25 24 C-1020
somun alt1 kdse
7 Mavzer siirgii 2 “Genel amagl”
8 Ankraj crvata ve somun (5/8”x100)| 4 C-1020
9 Alt gerceve 1 St 37
10 Sol yan kapak 2 mm 1 Numune Barakaya bakiniz.
11 Sag yan kapak 2 mm 1 “ “ “
12 Arka kapak 2 mm 1 « «“ «
13 Ust kapak24 mm 1 “ “ “
14 Conta (i¢ ¢ap:8, dig ¢ap:15, kalinlik 16 Kauguk veya kosele
2 mm)
15 Pmunlq)(lg cap:8, dis ¢ap:15, kalinlik: 2, 8 C-1020 (Galvanizli)
16 Ciavata 6 (altl) kose bash (1/4”x25 8 C-1020 (Galvanizli)
Somun alt1 kose
17 Yayli rondela 4” 8 “Genel amagl1”
18 Dam diregi ( 2” boru) 1 Galvanizli Boru
Tas ylinii Izalasyon malzemesi € -
19 cm$k};l;1nhgmday 13 m2 Tas yiini
20 Yapistirma malzemesi yeterince | Slikonlu yapistirici
Izole malzemelerinin 6n yiizeyinde
galvanizli sa¢ malzemeden 3 cm
genisliginde 2 mm kalinligindaj
21 serit malzeme ile kusaklanacak 37m Vidali veya puntali
seritlerin uglart demir profil ana
malzemeye vidalanacak veya
puntalanacaktir.

5.1.5 Sulama isletmesi sezonunda sicak havalarda baraka i¢inin asir1 1sinmas1 motor kumanda panolarinin
elektronik aksaminin arizalanmasina sebeb olmaktadir. Bu nedenle, baraka i¢inin havalandirilmasina ihtiyag
bulunmaktadir. Havalandirma aspiratoriiniin idarenin gosterecegi yerlere montaji yapilacaktir.

5.1.6 Yeni ve bakim onarimi yapilacak her barakaya baraka yiikseliginin 3’e boliinerek 2 ayr1 yerden
kaliteli idarenin onayladig kilit takilacaktir. Kilit i¢in takviye lama profil malzemeler kaynatilacak ve
saglam bir sekilde imalat1 yapilacaktir.

5.1.7 Istizalasyonu malzemeleri tas yiinii ve tek tarafi folye kapli olacaktir. Folye tarafi i¢ ylizeye gelecektir.
Folyesiz yiizey slikonlo yapistirici kullanarak sag malzemeye yapistirilacaktir. Barakanin havalandirma
delikli bosluklarina izalasyon yapilmayacaktir. izalasyon kaplamalarin disindan 2mm kalinliginda galvaniz
malzemeden 3’ er cm genisliginde seritler ile vidali veya puntali olarak ana profillere baglanacaktir.

5.1.8 Baraka yan ylizeylerindeki pancur halindeki havalandirma deliklerinden disaridan hasara boceklerin
girmesini dnleyecek sekilde i¢ yiizeyden galvanizli malzemeden imal edilmis 1zgara tel ile kapatilacaktir.
5.1.9 Baraka igine en az 950 m3/h kapasiteli, 25x25 kare boyutlu havalandirma aspiratorii takilmasi montaj
yeri i¢in idarenin oluru alinacaktir. Fan termostatla devreye girip ¢ikacaktir.

5.1.10 Barakanin altina blokajli beton dokiilecektir. Toplam kalinlig1 25 cm olacaktir. 10 cm beton, 15 cm
blokaj. Trafodan gelecek enerji kablosu i¢in gelis yoniine gore beton i¢ine bos PVC boru dosenecektir.



6- Kolon Borulan

6.1 Kolon borularinin vida disleri sartname ekinde verilen tabloya uygun olacaktir.Vida dislerinde ¢apak,
pliriiz, ¢izik vb. kusurlar olmayacak boru uclar1 dik kesilmis olacaktir.

6.2 Borularda eksen kagiklig1r 1,5 mm’ yi ge¢meyecektir. Borularda 20 kg/cm2 basingda su kagagi
olmayacaktir.

6.3 Boru ve mansonlarin vidali kistmlarinin korozyana kars1 koruyucu yagla yaglanacaktir. Vidali kisimlari
harig i¢ ve dis yiizeyi iyice temizlenecek dis yiizeyi korozyona karsi epoxy esasli boya ile boyanacaktir.

6.4 Kolon borularinin birbirine manson kullanarak yapilacak montajinda boruyla mangonun birbirine
baglanacak vida dis sayisi tam olmasi lazimdir. Mansonun yaris1 alt boruya yarisi iist boruya vidalanmasi
gerekir vidalama tam yapilmassa isletme halinde vida siyrilarak pompa kuyuya diisebilir. Bu nedenle, vidali
baglantis1 yapilmis mansonlarin kuyuya indirilmeden 6nce boyu hesaplanarak hazirlanmis 6l¢li mastari
kullanilarak mangonlar aras1 kontrol yapilarak montaj islemine devam edilecektir.

7 Ambalajlama
7.1 Her dalgic pompa ekli enerji kablosu dahil, veya hari¢ pompa agirligina uygun saglamlikta, asgari 2 cm
kalinliginda, ahsaptan yapilmis (kavak agact malzemesi hari¢) bir ambalaj sandig1 igerisinde teslim
edilecektir. Yiiklenici sandigin en ve boy dl¢iilerini, dalgic pompa ve enerji kablosunun birlikte sandigin
icine rahatca sigacagi sekilde belirleyecektir. Ancak istifleme kolayligin1 temin etmek amaciyla ambalaj
sandiginin bigimi, sartname ekindeki resimde belirtildigi gibi olacak, sandiga gosterilen araliklarda ve
Olciilerde ahsap kusaklar atilacaktir. Yiiklenici, dalgic pompanin enerji kablosunu ezmesini 6nlemek
amaciyla, uygun saglamlikta, kavak agaci malzemesi haricindeki ahgaptan yapilmis takoz ve kalaslarla veya
en az 30 mm genisligindeki ¢elik bantlarla dalgic pompay1 boylu boyunca ambalaj sandigina sabitleyecektir.
Bu sabitlemede dalgi¢c pompa alttan takozlanacak, yan ve iisten kalas veya ¢elik bantla ambalaj sandigina
aralarinda en fazla 110 cm olacak sekilde baglanacaktir.

Muayenesinde kolayhk saglamak amaciyla dalgic pompa ve motor etiketleri pompa ambalaj
sandig iist yiiziine bakacak sekilde ve ambalaj sandigi iisten sokiildiigiinde pompa ve motor etiketleri
goriilecek sekilde dalgic pompa ve techizati ambalaj sandig icerisine yerlestirilecektir.

I. Her pano, her tiirlii dis tesirlerden korunacak sekilde naylon torba igine konarak nakliye sartlarina
dayanikli ve ambalaj teknigine uygun sekilde 2 cm kalinlifinda, kavak haricinde ahsaptan
yapilmis saglam sandik i¢erisinde teslim edilecektir.

ii. Her dalgic pompanin ve panonun ambalaj sandiginin karsilikli her iki yiiziine Derinkuyu numarasi
firma adi, pompa tipi, pompa seri no, debi (L/s), basma yiiksekligi (mSS), motor giicii (kW), en
genis yerindeki dis ¢apt (mm) ve enerji kablosu uzunlugu (m) yazilacaktir. Harf ve rakamlar en az
6 cm yliksekliginde olacak ve dis etkilerden silinmeyecek sekilde siyah yagli boya ile yazilacaktir.

8 MUAYENE VE DEGERLENDIRME
Dalgi¢ pompalar arazideki isletme sartlarina uygun olarak test standinda testleri yapilacaktir.
8.1 Numune Alinmasi

Dalgic pompalarin her biri;; Madde 4.4 Performans testine, Madde 4.6 Hidrolik Basinca Dayanma
Deneyine, Madde 4.7 Elektrik motorlar1 deneyine, elektrik panolart Madde 4.8 Pano fonksiyon testine tabi
tutulacaktir.

8.2 Boyut ve isaretleme Muayenesi

Dalgi¢ pompalarin boyutlarinin uygunlugu, alinan numuneler iizerinde, par¢a ve kisimlarinin dlgiilmesiyle
ile tahkik edilecektir.

Alman numunelerin tamaminda, dalgi¢ pompa ve elektrik motorlarinin etiketlerindeki bilgilerin istenenlere
uygun olup olmadig1 kontrol edilecektir.

8.3 Dalgi¢c pompanin mevcut techiz borusunun igerisine girip girmedigi mutlaka 6l¢ii kontrolii yapacaktir.

8.4 Performans Testleri

8.4.1 Performans testleri, fabrikanin test standinda veya DSI gerekli gordiigii takdirde akredite baska bir

test standinda yapilacaktir.
Dalgi¢ pompalarin karakteristik degerleri (Q, Hm, m) Olciilerek ve hesaplanarak bulunan degerlerin,
sartnamede istenen degerlere uygunlugu kontrol edilecektir. Testlerin yapilmasi i¢in gerekli her tiirlii
malzeme yiiklenici tarafindan temin edilecektir.



8.4.2 Test sonuglarinin degerlendirilmesinde; debi i¢in + % 5, toplam manometrik yiikseklik i¢in
+ % 3, garanti edilen komple sistem verimi igin - % 3 tolerans uygulanacaktir.

8.4.3 Dalgic pompanin komple sistem veriminin tayin edilmesi
Bu testin sonucunda asagida agiklanan hesap metodu ile dalgic pompanin “komple sistem verimi” tayin
edilecektir.
Dalgi¢ pompa komple sistem veriminin hesabinda, virgiilden sonra ii¢ basamak dikkate alinacaktir.
Dalgi¢c pompanin komple sistem veriminin hesabi

n . Dalgi¢ pompa komple sistem verimi
Nm  : Elektrik motorunun sebekeden ¢ektigi giic (kW)
Np . Dalgi¢c pompanin suya aktardigi gii¢ (su giicii) (kW)
Q . Dalgi¢c pompanin debisi (L/s)
Hm . Dalgi¢c pompanin toplam manometrik yiiksekligi (mSS)
Q x Hm
p= ve
102
n= QxHn .
102 x Nm

Q, Hmve Nm degerleri test esnasinda 6lgiilerek elde edilecektir. Boylece dalgig pompa (en az bir adet basma
borusu, baslik grubu, pompa, elektrik motoru ile kablosu ve panodan tesekkiil eden komple dalgi¢c pompa)
komple sistem verimi;

_ Q x Hm
77 1025 N
formiilii ile hesaplanacaktir.

Performans testleri, Olgmeler ve testler asagida belirtildigi gibi yapilacaktir.

Debi Olgiimii: TS 2777’e uygun 90 °iiggen savak ile veya orifis ile veya elektromanyetik debimetre ile
debi Ol¢limii yapilacaktir.

Toplam Manometrik Yiiksekligin (Hm) Belirlenmesi: Toplam manometrik yiikseklik Hm, asagidaki
formiile gore hesaplanacaktir:

H,=H,+H,+H, (mSS)
Ho: Test esnasinda emme havuzundaki su seviyesi ile manometre ekseni arasindaki diisey mesafe (m)

*
Ho= Hbb*100

(mSS)
Hbb= Manometreden okunan basing (bar)

(Kolon borusu iizerindeki basing prizine takilan manometreden okunan basingtir.

Sartname ekindeki semada gosterildigi gibi 0,5 6l¢ii sinifinda kalibre edilmis kadranli manometre ile
oOl¢iilecektir. Manometrenin baglandig1 kolon borusu iizerindeki basing prizinden o6nceki kayiplar toplam
basma yiiksekligi hesabinda dikkate alinmayacaktir.)

g: Yercekimi ivmesi (9,806 m/ s?)
2

14
H,=— (mSS)
29

v : Basing prizinin bulundugu noktadaki kesitte kolon borusu i¢indeki su hizi (m/s)

Gii¢ Ol¢iimii: Elektrik motorunun sebekeden cektigi giic; pompa, motor, baglanti kablolar1 ve pano



kayiplar1 dahil, pompa panosundan 6nce dl¢iilecektir.

Olgii aleti olarak akredite edilmis kalibrasyon kuruluslarinca kalibre edilmis kWh metre (sayag)
ampermetre, voltmetre ve cos¢ metre kullanilacaktir. DSi’ce gerekli goriilmesi halinde wattmetre veya giic
analizorii ile de gili¢ 6l¢iimii yapilabilecektir.

Dalgi¢c pompa, sartnamede istenilen enerji kablosunun tamami1 ve kendi panosu ile test edilecek ve verim
hesabindaki sebekeden cekilen giic (Nm) olarak panoya giren gii¢ alinacaktir..

Testin yapilmasi :

Dalgi¢c pompa, test edilirken belirtilen debinin £ % 5 ve Hm + % 3 sahas1 (bir baska deyisle £ % 5Q -
% 3 Hm sahas1) icindeki en az li¢ noktada pompanin Q, Hm Ve Nm degerleri dlgiilecektir. Ayrica bu sahanin
disinda, ancak bu sahanin altinda ve listlinde, bu sahaya miimkiin mertebe yakin iki noktada daha Q, Hm ve
Nm degerleri dlgiilecektir.

Olgiilen bu degerler yukarida verilen formiilde yerine konarak dalgi¢ pompanin "komple sistem verimi’
hesaplanacaktir. Hesaplanan bu degerlerden en yiiksek olan1 o numune dalgi¢c pompanin “en yiiksek komple
sistem verimi” olarak kabul edilecektir.

Dalgi¢ pompanin verim toleransinin hesaba katilmasi amaciyla, “garanti edilen komple sistem verim” degeri
0,97 ile garpilarak “garanti edilen toleransli komple sistem verim” degeri bulunacaktir.

Dalgi¢ pompanin bu “garanti edilen toleransl komple sistem verim” degeri ile test edilmek ve hesaplanmak
suretiyle bulunan “en yiiksek komple sistem verim” degeri mukayese edilecektir.

Deneyler esnasinda dalgic pompanin kapali vana basinci ve tolerans sahasi disinda muayene heyetince
gerekli goriilen diger 6l¢limler de yapilacaktir.

b

8.5  Kimyasal Analiz
Madde 4.2°de belirtildigi iizere pargalarin kimyasal analizleri laboratuarlarda yaptirilacaktir. Kauguk
yataklarda sertlik dl¢iimii yapilacaktir. Malzemelerin kabul edilebilmesi i¢in dlgiilecek sertlik degeri ve
kimyasal analiz degerleri Cetvel-5’de 6zellik siitununda verilen degerlere uygun olacaktir.
Paslanmaz ¢elik malzemelerin kimyasal analiz sonuglar1 TS EN 10088 standardinin ilgili boliimiine gore
degerlendirilecektir.

8.6  Hidrolik Basinca Dayanma Deneyi :

Yiiklenici, pompa govdelerinin hidrolik basing testi yapmak amaciyla, emme agzin1 kapatma aparatlarin
her debi grubu i¢in birer adet olmak lizere teslimat sirasinda dalgi¢ pompalarla beraber verecektir.
Numune olarak se¢ilen pompa, manometrik basma yliksekliginin iki kat1 basingta 5 dakika siireyle deneye
tabi tutuldugunda, pompalarin emis agzi, ara ¢anak, ventil govdesi (ayr1 bir par¢a olmasi halinde), klape
govdelerinde ve baglant1 yerlerinde, terleme veya sizint1 olmayacaktir.

Olgii muayeneleri ile hidrolik basing deneyleri i¢in gerekli aparat, 6l¢ii, kontrol aletleri ile cihazlar ve yeterli
sayida yardimci eleman yiiklenici tarafindan temin edilerek muayenelerde hazir bulundurulacaktir.

8.7  Elektrik Motorlarinin Deneyi
Elektrik motorlarinin sargilart TS 11146 veya muadili standartlara gore, once Yalitim Direnci deneyine,
daha sonra Dielektrik deneyine tabi tutulacaktir. Elde edilecek sonuclar s6z konusu standartlarda istenilen
degerlere uygun olacaktir.

8.8  Pano Fonksiyon Testi
Performans testi i¢in secilen her dalgic pompa kendi panosu ile denenmek suretiyle, cos ¢ degeri 6lciilecek
ve ayrica panolarin fonksiyonlarini yerine getirebilme 6zelligi test edilecektir.

9  MUAYENE SONUCLARININ DEGERLENDIRILMESI

9.1 Dalgi¢ pompalarin test sonucu bulunan “en biiyiik komple sistem verim” degerleri, yiliklenicinin “garanti
edilen toleranshi komple sistem verim” degerlerinden yiiksek ¢ikmasi halinde, yiikleniciye ilave bir 6deme
yapilmayacaktir.

9.2 Madde 4.6 Kimyasal analiz, Madde 4.7 Hidrolik basinca dayanma deneyi sonuglarindan birisinin uygun
bulunmamas1 halinde dalgi¢ pompalarin tamami reddedilecektir. Ancak, DSI dilerse uygun olan dalgic
pompalar1 bu sartname hiikiimlerine gore kabul edebilir.

9.3 Ancak test edilen her dalgi¢ pompaya ait debi ve Hm degerlerine tesbit edilecek tolerans sinirlari iginde



olan komple sistem verimi degeri verilen garanti edilen toleranslt komple sistem verim degerinin altinda
cikmasi halinde; asagida belirtilen ceza formiiliine gore hesaplanacak ceza bedeli yliklenicinin
istihkakindan kesilecektir.

Dalgi¢c pompalarin muayenesi sirasinda, dalgi¢c pompanin test ve hesaplama sonucu bulunan komple
sistem verim degeri ile yiiklenici tarafindan “garanti edilen komple sistem verim” degerleri arasindaki fark,
ceza miktarinin hesaplanmasinda dikkate alinacaktir. Bu nedenle s6z konusu tiim dalgi¢ pompalarin verim
degerleri, diisiik kabul edilecek ve buna gore hesaplanacak ceza bedeli hakedis bedelinden kesilecektir.

YL N S SO
102 Mor T

B :mexR xTx(i—i)xn

2 B 2
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Bk:waxRaxTx(i—L)xnk
102 Mok Mek

B=B;+ B, +.....+ Bk

C=Dx K

Yukaridaki formiillerde;

Q1,Q2, Q3 ..., Qk . Cetvel-2’deki “’k’” sira no.lu dalgic pompanin Cetvel 1 ve 2’de
belirtilen debisi (L/s),

Hm1, Hm2, Hms, ..., Hmk . Cetvel-2’deki “’k’” sira no.lu dalgic pompanin Cetvel 1’ve 2’de
belirtilen toplam manometrik yiiksekligi (mSS),

No1, No2, N3, ......., NDk . Cetvel-2’de “k” sira no.’lu dalgigc pompay1 temsil eden numunenin
test sonucuna gore tespit edilen “en yiiksek komple sistem verim”
degeri,

NG1, NGz, NGs, ..., NGk . Cetvel 3°de “’k’’ sira no.lu dalgi¢ pompanin “garanti edilen toleransl
komple sistem” verim degeri,

N1, N2 N3 ... Nk . 1,2, 3,....k sira no.lu dalgi¢ pompa adedi,

B1, B2, Bs ..., Bk . Cetvel 2°de ’k’’ sira no.lu dalgic pompa i¢in kesilecek ceza bedeli
(TL),

B . Yiiklenicinin siparis bedelinden kesilecek toplam ceza bedeli (TL),

Rs . Thalenin yapildig: tarihteki T.C.M.B. Amerikan Dolar1 efektif satis
kur’u,

T : Dalgi¢ pompanin yillik ortalama ¢aligma stiresi (1300 saat)

D : 1 kWh elektrigin USD cinsinden bedeli. (D= 0,05 USD),

K . Dalgi¢ pompanin harcayacag: elektrik bedelini bugilinkii degerine

indirgeme katsayis1 (K=7 alinacaktir.).

7. YAPILACAK ISLERE AiT POZ TARIFLERI
7.1

Poz Tanimi: Ozel teknik sartnamenin madde 4-1 den madde 4-15 kadar dalgic pompanin belirtildigi gibi
imalatlarinin yapilarak isyerine teslimi ve montaji.

7.2

Poz Tanimi: Ozel teknik sartnamenin madde 4-17 ve madde 4-18 belirtildigi gibi frekans konvertorlii



panonun imalatlarinin yapilarak isyerine teslimi ve montaji.

7.3

Poz Tanimi: Ozel teknik sartnamenin madde 6 ve Ek 1-2 belirtildigi gibi kolon borusunun imalatlarmin
yapilarak igyerine teslimi ve montaji.

7.4

Poz Tanimi: Ozel teknik sartnamenin Ek 1-1 belirtildigi gibi dalgi¢ pompa ile kolon borusunu baglayan
rediksiyon borusunun imalatlarinin yapilarak isyerine teslimi ve montaji.

7.5

Poz Tanimi: Ozel teknik sartnamenin Ek 1-1 belirtildigi gibi son kolon borusunu baglayan sa¢ plakali
flangl1 dirsekli boru imalatlarinin yapilarak isyerine teslimi ve montaji.

7.6

Poz Tanimi: Ozel teknik sartnamenin madde 4-16 belirtildigi gibi enerji kablosunun imalatlarmin
yapilarak isyerine teslimi ve montaji.

1.7

Poz Tanimi: Ozel teknik sartnamenin madde 4-16 belirtildigi gibi elektrod kablosunun imalatlarinin
yapilarak isyerine teslimi ve montaji.

7.8
Poz Tanimi: Pompa kontrol vanasi ISO 9001-2008 Kalite belgesine sahip olacaktir.

Pompa kontrol vanasi, regiilasyon amacina uygun olarak iiretilmelidir. Vana agikken su akisinit minimum
diizeyde etkilemeli, kapal1 iken ise sizdirmazlik saglamalidir. Vana, tiim ara konumlarda dairesel akis
verecek ve calistirilabilir olacaktir.

Pompa kontrol vanasi, basincin yiiksek oldugu ve sistemde daha diisiik basincin istendigi yerlerde
kullanilmak tizere dizayn edilmistir. Pompa kontrol vanasi iizerindeki, kontrol pilotu vasitasi ile giris
basinci, istenen ¢ikis basincina ayarlanir. Kontrol vanasi giris debisinin ve basincinin degisimlerinden
etkilenmeksizin ¢ikis basincini ayarlanan degerde sabit tutar. Sistemde su kullanim1 olmadiginda, Pompa
kontrol vanasi kendini hidrolik olarak kapatarak ¢ikis basincini ayarlanan degerde sabit tutar, giris ve
cikis basincini esitlemez.

Pompa kontrol vanasi imalatinda kullanilacak (govde, kapak) malzeme TS 526 EN 1563 normuna uygun
EN GJS-400-15 sfero dokme demir olacaktir. Imalatta kullanilacak sfero malzeme, pik dokiimde
kullanilan malzeme ile mukayese edildiginde; ¢ekme mukavemeti daha yiiksek, kaynak kabiliyeti fazla,
kirilganlig1 az (daha esnek) olan malzeme olmalidir.

Imalatta kullanilacak olan sfero malzeme asagida belirtilen 6zellikleri saglamalidir:

(Cekme Dayanimi (minimum) : 400 N/mm2
% 0,2 Akma Sinir1 (minimum) : 250 N/mm2

% Kopma Uzamasi (minimum) %15

Brinell Sertlik Aralig1 : 135 -185 HB

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

Dokiim ergitmesi elektrikli indiiksiyon ocaginda yapilacaktir.

Vanalari dokiimleri “Basingli Kaplar Dokme Belgesi” olan dokiimhanelere yaptirilacaktir.

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

Uretici firma, idare adma iiretilen vanalarda kullanilan dékiim malzemenin dokiildiigii her bir potadan
test numuneleri alarak idarenin onaylayacagi bir laboratuarda ¢ekme (kopma) testi yaptiracaktir.

Uretici firma, idare adina iiretilen vanalarda kullanilan dékiim malzemenin dokiildiigii her bir potadan
test numuneleri alarak idarenin onaylayacagi bir laboratuarda sertlik testi yaptiracaktir.



Vanalarin gerek dokiim ve gerekse talagli imalat goren kisimlari tiim ¢apaklarindan arindirilmis olacaktir.
Yiizeylerinde ¢ukurluk, catlak, bosluk, gozenek, kum birikintileri gibi dokiim kusurlar1 bulunmayacaktir.
Pompa kontrol vanasin talagh yontemle imal edilen kisimlarinda islem g¢apaklari bulunmamalidir.
Calisan yiizeylerde kalite hassas islenme kalitesinde olacaktir. Imalattan ¢ikan malzemenin imalatci
tarafindan hangi yontemle temizlenip (capak var ise) hangi yontemle arindiginin agiklanmasi
gerekmektedir.

Vanalarin her noktasinda et kalinliginin homojen bir yap1 (esit dagilim) gostermesi gerekmektedir.
Uretici firma, dokiim malzemelerin et kalinliklarmi EN 15317’ye uygun olarak ultrasonik cidar kalinlik
Olgme cihazi ile Olcecek, yiizey profilindeki minimum kalinligin teknik ¢izimlere uygunlugunu
denetleyecektir. Uretici firma, kabul heyetinin denetlemesi i¢in ultrasonik cidar kalinlik 6l¢me cihazin
hazir bulunduracaktir. Dokiim malzemenin kabulii esnasinda kabul heyeti tarafindan yapilan incelemede
cidar kalinliklar1 uygun bulunmazsa tiim parti reddedilecektir.

Siparis listesinde belirtilen her bir vananin teklifte agirligr belirtilmelidir. Bu agirliklar tolerans iginde
esit olmalidir.

Vananin isletme basinct PN 25 “dir.

Vana dokiimiinde tretici firmanin adi, isletme basinci, vananin ¢ap1 ve govde malzemesi bulunmalidir.
Markalama EN 19 standardina gdre olmalidir.

450 mm anma ¢apina kadar olan vanalarda L boyutu TS EN 558-1 Seri 15 standardina uygun olmalidir.
500 mm ve iizeri anma ¢apinda olan vanalarda L boyutu DN x 1.5 (anma ¢apinin 1.5 kat1 boyutunda)’a
gbre olmalidir.

Vana govdesi tek bir parcadan, yekpare olarak {iretilecektir. Birden fazla parganin birlestirilmesi ile
olusturulan goévdeler vanay1 agirlastirdigindan ve sizdirmazlik sorunlar1 yaratabildiginden dolay1
kesinlikle kabul edilmeyecektir.

Vana flanglar1 EN 1092 standardina uygun olmalidir.

Uriin islemeleri otomatik CNC iiretim tezgahlarinda yapilacaktir. isleme sonrasinda partiden alinacak
numunelerin isleme Slg¢iileri 3 boyutlu 6l¢iim cihazi ile kontrol edilecektir. Yapilan dl¢iimlerde, isleme
yiizey boyutlarmin teknik ¢izimlere gore toleranslar igerisinde olmasi gerekmektedir. Uretici firma, kabul
heyetine her parti i¢in bir adet {iriiniin tiim pargalarinin islenmis yiizeylerinin dl¢limlerini gésteren bir
rapor sunmalidir. Ol¢iim aletlerinin 6lgme toleransi en fazla +/- 0.1 mm olacaktir. Malzeme boyutlar
kabul heyeti tarafindan denetlenecektir. Teknik ¢izimlerde belirtilen toleranslara uyulmadig taktirde tiim
parti reddedilecektir.

CNC tezgahlarda isleme takimlarindaki yipranmalar gibi nedenlerden otiirii parga yiizey
puriizliiliikklerinde sapmalar meydana gelebilmekte ve isletimde sorunlar yaratmaktadir. Bu nedenle, vana
caligmasinda Onem arz eden i¢ parcalarda, islenilen ylizeylerin profilleri ¢ikartilmali ve yiizey
puiriizlillikleri denetlenmelidir. Yiizey piiriizliiliikleri, iiriin teknik ¢izimlerinde belirtilen toleranslar
altinda olmalidir. Yiizey piiriizliiliik 6l¢timleri DIN EN ISO 3274 standardina uygun olarak yapilmalidir.
Uretici firma, kabul heyetinin denetlemesi igin yiizey piiriizliilik dlgme cihazi ile numune bir adet
islenmis parcay1 hazir bulunduracaktir. Heyet tarafindan yapilan incelemede yiizey piiriizliiliikleri uygun
bulunmazsa tiim parti reddedilecektir.

Yatay pozisyonda piston tip kapatma grubu ve kontrol mekanizmasi bulunmaktadir. Kontrol
mekanizmasini kumanda eden degisik pilot vanalar sayesinde agma-kapama veya regiilasyon amaciyla
kullanilabilecektir. Bu pilot vanalar sayesinde, manuel agma-kapama, elektriksel agma-kapama
(selenoid), basing diisiiriicii, basing sabitleme, debi kontrol, seviye kontrol, darbe 6nleme, pompa kontrol
gibi temel kontrol vanalar1 elde edilebilmektedir. Ayrica ihtiya¢ duyulmasi halinde belirtilen temel
ozelliklerin kombinasyonlar1 da olusturulabilmektedir.

Klape kavitasyon hasarlarini indirgemek ve korozyonun etkisini azaltmak i¢in TS EN 10088-3
standardina uygun olarak, SS304 paslanmaz celik malzemeden imal edilmis olacaktir.

Baski plakalari, korozyonun etkisini azaltmak i¢in TS EN 10088-3 standardina uygun olarak, SS304
paslanmaz celik malzemeden imal edilmis olacaktir.

V-yatak ve mafsal, korozyonun etkisini azaltmak i¢in TS EN 10088-3 standardina uygun olarak, SS304
paslanmaz celik malzemeden imal edilmis olacaktir.

Mil iizerindeki sizdirmazlik baski pargasi ve mil yataklar1 TS EN 1982’ye uygun Rg5 malzemeden imal
edilmis olacaktir.

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

Uriin {izerinde kullanilan kauguk malzemelerin tamami, 98/83/EC i¢gme Suyu Direktifi, Insani Tiiketim
Amagli Sular Hakkinda Y&netmelik, Su Kirliligi Y&netmeligi ve Igme Sularinin Kalitesi Y6netmeligine
uygun olarak WRAS i¢gme Suyu Onayina sahip olacaktir.



Uriin imalatinda kullanilacak kauguk malzeme ve boya igme suyunda kullanima uygun, toksikolojik
ozellik icermeyecek, bakteri olusumuna yol agmayacak, sebekeye koku veya tat salgilamayacak, suda
bulaniklik olusturmayacaktir. Firma bu durumu teklifleri ile birlikte belgelendirmelidir.

Civata ve somunlar TS ISO 7411, TS ISO 7412, EN ISO 4041 veya DIN 931 standardina uygun olarak
SS304 kalite paslanmaz ¢elik olacaktir.

Govde lizerinde, kolay montaj/demontaj i¢in kaldirma halkalar1 bulunacaktir.

Pompa kontrol vanasi govdesinde, govdeyi sabit oturtabilmek i¢in, gévde ile ayn1 malzemeden ayaklar
bulunacaktir.

Pompa kontrol vanasi i¢ govdesi girig boliimiiniin sizdirmazligi, gévde ile ayn1 malzemeye sahip kapak
ile saglanacaktir. i¢ govdenin damla seklini olusturabilmek ve daha iyi sizdirmazlik saglamak amaci ile
DN300 ve tizeri ¢aplarda kesinlikle somun vb. sizdirmazlik elemanlar1 kullanilmayacaktir.

Vanalar kaplanmadan 6nce G 18 — 40 nolu martenzitik grid ile kumlama islemine tabi tutulmali ve
parcalar, pas, kum, yag, gres ve ¢apaklardan arindirilmis olmalidir.

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

400 mm ve altinda ¢aplardaki vanalarin su ile temasta olan i¢ ve dis ylizeyleri elektrostatik epoksi firin
boya ile mavi renk (RESICOAT - RAL 5005) ile kaplanmis olacaktir. 400 mm iizerinde yas epoksi boya
kaplamas1 uygulanabilir.

Buna gore i¢ kaplama, asagida belirtilen sekilde olmalidir:

. Dokiim satihlari tamamen diizgiin olmalidir.

. Dokiim yiizeyleri boya ve pastan arindirilmis bulunmalidir.

. Keskin ug kenarlar1 yuvarlatilmis olmalidir.

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

. Kaplama islemi baglamadan 6nce kaplanacak yiizeyler iyice temizlenerek yabanct malzemelerden
arindirilmis olacak, bu suretle epoksi malzeme ile kaplanacak yiizeyin iyice intibak etmesi saglanacaktir.
. Kullanilacak epoksi suyun kalitesini, rengini, kokusunu bozmamali ve toksikolojik 6zellik
icermemelidir. Firma bu durumu teklifleri ile birlikte belgelendirmelidir.

. Kullanilacak kaplama WRAS i¢me suyu onayli olmalidir. Yas boya kullanildigi durumlarda,
iiretici firma WRAS onayina sahip mavi diginda bagka bir renkte boya kullanabilir.

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

. Boyama siirecinde siirekli olarak ciglenme noktasi ol¢giilecektir. Ciglenme noktasinin diistik

oldugu anda kesinlikle boyama yapilmayacaktir. Ciglenme noktasi diisiik iken yapilan boyamada, metal
ylizeyde nem olusmakta ve kisa bir siirede boya ylizeyden ayrilmakta ve korozyona neden olmaktadir.
Uretici firma, boyama yapildig: tarihteki giglenme noktasi degerlerini kabul heyetine sunacaktir.

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

. Boya mikro-baglantilar1 arasinda bosluklar olmamahidir. Insan goziiyle goriilemeyen bu
bosluklardan zaman igerisinde nem/su girer ve o noktay1 korozyona ugratir. Korozyon bir kere gévdeye
ulastiginda boyanin altindan ilerler ve listteki boyay1 komple kaldirir. Bu durumu 6nlemek icin hidrant
boyas1 Spark Test ile kontrol edilmelidir. Spark Test’te boyaya 1500 V elektrik akimi verilir. Eger
elektrik akim1 vananin bagka bir noktasindan aliniyorsa, boyada mikro-bosluk var demektir ve elektrik
metal yiizeye ulasarak iletilmistir. Uretici firma, kabul heyetinin denetlemesi icin spark testini hazir
bulunduracaktir. Inceleme sirasinda Spark Test ile alarm alindiginda, tiim parti reddedilir. 400 mm
izerindeki caplarda, yukarida belirtilen test Sponge (Siinger) Testi ile de yapilabilir.

Vanalar iizerinde, TS EN 12266-1 standardina uygun olarak hidrolik testler yapilmalidir. Gévde dayanim
testleri ¢aligma basicinin 1.5 katinda, kapatma testi ise ¢alisma basincinin 1.1 katinda yapilmalidir.
Her bir iiriin grubu i¢in imalat¢1 “Malzeme Test Sertifikas1” verecektir.

Kabul esnasinda, bir numuneye asagidaki testler yapilacaktir. Testler sonuglar1 olumsuz ise tiim parti
reddedilir:

. Govdenin i¢ basing dayanim testi ‘EN 1074-2 5.1.1’e uygun
2. Klapenin basing dayanim testi ‘EN 1074-2 5.1.2°e¢ uygun



3. Sizdirmazlik dayanim testi ‘EN 1074-2 5.2.1.1’e uygun

4. Malzeme testleri :TS 526 EN 1563’¢ uygun

5. Boyut 6l¢ii kontrolleri EN 558-1 seri 14,EN 1092-2

6. Kaplama kalinlig1 :min. 250 mikron boya kalinlik 6l¢timii

Kontrol vanasi hidrolik kumanda sinyal hatti tizerinde, Basing Diistiriicii Pilot Vana, kiiresel vana, filitre
bulunacaktir.

Basing disiiriicii pilot vana govdesi bronz malzemeden yapilacaktir.

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

Kontrol vanasinin ¢alisma (reaksiyon) hizi ayarlanabilir olacaktir.

Hidrolik baglantilar 8 - 10 - 12 mm’ lik bakir boru ve/veya hidrolik hortum ile yapilacaktir.

Tek bir Pilot mekanizmasi ile, kontrol vanasinin hig bir i¢ yay1 degistirilmeden 0.7-15 Atii arasinda ¢ikis
basinci ayarlanabilir olacaktir.

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

Uretici firma, vanalar icin en az 2 yil iiretici firma ve iiriin garantisi verecektir. Bu siire iiriin teslim
tarthinden itibaren baslayacaktir.

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

Vanalarin sevkiyati ahsap paletler ile yapilmalidir. Uriinler, palete sabitlenmis olmali, paletlenmeli,
polyester vb. gemberle cemberlenmis, stre¢ naylon ile paletin dis yiizeyi sarilmis olmalidir.

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

Paletlerin iizerine i¢indeki malzemenin cinsini ve adetini belirten Palet Etiketi konacaktir.

Pompa kontrol vanasinin montaj1 i¢in imalat basincina gore contalar ile galvaniz kapli civata, somun ve
rondelalar verilecektir .Pompa kontrol vanasi imalati1 yapilarak isyerine teslimi ve montaji.

7.9

Poz Tanimi: Demontaj Pargalar1 rijit tipi, tam saplamali ve somunlu olacak ve +/- 25 mm hareket
kabiliyetinde olacaktir.Demontaj Par¢asinin imalatinda kullanilacak malzeme TS 526 EN 1563 normuna
uygun EN GSJ-400-15 sfero doskme demir olacaktir. Imalatta kullanilacak sfero malzeme, pik dokiimde
kullanilan malzeme ile mukayese edildiginde; ¢ekme mukavemeti daha yiiksek, kaynak kabiliyeti fazla,
kirilganlig1 az (daha esnek) olan malzeme olmalidir.

Imalatta kullanilacak olan sfero malzeme asagida belirtilen 6zellikleri saglamalidir:

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

Brinell Sertlik Aralig :135-185 HB

Mikro Yapidaki Nodiiler Dagilim (minimum) : 80 adet/mm?
Dokiim ergitmesi elektrikli indiiksiyon ocaginda yapilacaktir.
Vanalarin dokiimleri “Basingli Kaplar Dokme Belgesi” olan dokiimhanelere yaptirilacaktir.
Uretici firma, idare adma iiretilen vanalarda kullanilan dékiim malzemenin dokiildiigii her bir potadan
test numuneleri alarak idarenin onaylayacag: bir laboratuarda kimyasal analizler yaptiracak ve analiz
degerlerinin standartlar igerisinde olugunu raporlayacaktir.
Uretici firma, idare adina iiretilen vanalarda kullanilan dokiim malzemenin dokiildiigii her bir potadan
test numuneleri alarak idarenin onaylayacagi bir laboratuarda c¢ekme (kopma) ve sertlik testi
yaptiracaktir.
Demontaj Parcalar1 baski flanglar1 St.37 malzemeden iiretilecektir.
Dmontaj Parcalarinda gerek dokiim ve gerekse talagli imalat goren kisimlart tiim g¢apaklarindan
arindirilmis olacaktir. Yiizeylerinde ¢ukurluk, catlak, bosluk, gozenek, kum birikintileri gibi dokiim
kusurlar1 bulunmayacaktir.
Demontaj Pargalarinin talagl yontemle imal edilen kisimlarinda islem ¢apaklari bulunmamalidir. Calisan
yiizeylerde kalite hassas islenme kalitesinde olacaktir. Imalattan ¢ikan malzemenin imalatg1 tarafindan
hangi yontemle temizlenip (¢apak var ise) hangi yontemle arindiginin agiklanmasi gerekmektedir.
Demontaj Parcalarimin her noktasinda et kalinligimin homojen bir yapi1 (esit dagilim) gostermesi
gerekmektedir.



Uretici firma, dokiim malzemelerin et kalinliklarini1 EN 15317°ye uygun olarak ultrasonik cider kalinlik

O0lcme cihaz1 ile Olgecek, yiizey profilindeki minimum kalinhigin teknik ¢izimlere uygunlugunu

denetleyecektir. Uretici firma, kabul heyetinin denetlemesi igin ultrasonik cider kalinlik 6l¢gme cihazim

hazir bulunduracaktir. Dokiim malzemenin kabulii esnasinda kabul heyeti tarafindan yapilan incelemede

cider kalinliklar1 uygun bulunmazsa tiim parti reddedilecektir.

Siparis listesinde belirtilen her bir vananin teklifte agirhig belirtilmelidir. Bu agirliklar tolerans i¢inde

esit olmalidir.

Demontaj Par¢asinin isletme basinci PN10 - PN 16 - PN 25 “dur.

Uriin islemeleri otomatik CNC iiretim tezgahlarinda yapilacaktir. isleme sonrasinda partiden alinacak

numunelerin isleme o6l¢iileri 3 boyutlu 6l¢iim cihazi ile kontrol edilecektir. Yapilan 6lglimlerde, isleme

yiizey boyutlarmin teknik ¢izimlere gére toleranslar igerisinde olmasi gerekmektedir. Uretici firma, kabul

heyetine her parti i¢in bir adet {iriiniin tiim pargalarinin islenmis yiizeylerinin dlglimlerini gésteren bir

rapor sunmalidir. Olgiim aletlerinin dlgme tolerans1 en fazla +/- 0.1 mm olacaktir. Malzeme boyutlar

kabul heyeti tarafindan denetlenecektir. Teknik ¢izimlerde belirtilen toleranslara uyulmadig taktirde tiim

parti reddedilecektir.

CNC tezgahlarda isleme takimlarindaki yipranmalar gibi nedenlerden &tiirli parga yiizey

piiriizliiliiklerinde sapmalar meydana gelebilmekte ve isletimde sorunlar yaratmaktadir. Bu nedenle, vana

calisgmasinda O6nem arz eden i¢ parcalarda, islenilen yiizeylerin profilleri ¢ikartilmali ve yiizey

plrtizliiliikleri denetlenmelidir. Yiizey piirlizliliikkleri, {iriin teknik ¢izimlerinde belirtilen toleranslar

altinda olmalidir. Yiizey piiriizliiliik 6l¢timleri DIN EN ISO 3274 standardina uygun olarak yapilmalidir.

Uretici firma, kabul heyetinin denetlemesi igin yiizey piiriizliilik 6lgme cihazi ile numune bir adet

islenmis dokiim govdeyi hazir bulunduracaktir. Heyet tarafindan yapilan incelemede yiizey

ptrtizliiliikleri uygun bulunmazsa tiim parti reddedilecektir.

Demontaj Pargalar1 tam gecisli olacak, iirlin lizerinde herhangi bir ¢ap daralmasi1 yasanmayacaktir.

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

olacaktir.

Uriin {izerinde kullanilan kauguk malzemelerin tamami, 98/83/EC i¢gme Suyu Direktifi, Insani Tiiketim

Amagl Sular Hakkinda Yo6netmelik, Su Kirliligi Y énetmeligi ve Igme Sularinm Kalitesi Ydnetmeligine

uygun olarak WRAS Igme Suyu Onayina sahip olacaktir.

Uriin imalatinda kullanilacak kauguk malzeme ve boya igme suyunda kullanima uygun, toksikolojik

ozellik icermeyecek, bakteri olusumuna yol agmayacak, sebekeye koku veya tat salgilamayacak, suda

bulaniklik olugturmayacaktir. Firma bu durumu teklifleri ile birlikte belgelendirmelidir.

Civata ve somunlar TS ISO 7411, TS ISO 7412, EN ISO 4041 veya DIN 931 standardina uygun olarak

8.8 kalite galvaniz kapl ¢elik olacaktir.

Demontaj Parcalar1 kaplanmadan 6nce kumlama islemine tabi tutulmali ve pargalar, pas, kum, yag, gres

ve ¢apaklardan arindirilmis olmalidir.

Kumlama kalitesi, ISO 8503-1 standardina uygun olarak kontrol edilecektir. Kumlamadan sonra yiizey

kalitesi komperator ile test edilecek, uygun olmayan pargalar kesinlikle boyamaya alinmayacaktir.

Uretici firma, komperatdr ile raporladign yiizey kalitesini kabul heyetine sunacaktir.

400 mm ve altinda ¢aplardaki vanalarin su ile temasta olan i¢ ve dis ylizeyleri elektrostatik epoksi firin

boya ile mavi renk (RESICOAT - RAL 5005) ile kaplanmis olacaktir. 400 mm tizerinde yas epoksi boya

kaplamasi uygulanabilir.

Buna gore i¢ kaplama, asagida belirtilen sekilde olmalidir:

e Dokiim satithlart tamamen diizgiin olmalidir.

Dokiim yiizeyleri boya ve pastan arindirilmis bulunmalidir.

Keskin ug¢ kenarlar1 yuvarlatilmis olmalidir.

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

Kaplama islemi baglamadan once kaplanacak yiizeyler iyice temizlenerek yabanci malzemelerden

arindirilmig olacak, bu suretle epoksi malzeme ile kaplanacak yiizeyin iyice intibak etmesi

saglanacaktir.

e Kaullanilacak epoksi suyun kalitesini, rengini, kokusunu bozmamali ve toksikolojik 06zellik
icermemelidir. Firma bu durumu teklifleri ile birlikte belgelendirmelidir.

e Kullanilacak kaplama WRAS i¢me suyu onayli olmalidir. Yas boya kullanildigi durumlarda, tiretici
firma WRAS onayina sahip mavi diginda bagka bir renkte boya kullanabilir.

e Kaplama kalinlig1 en az 250 mikron olacaktir. Kaplama kalinliginin 6l¢iilmesi i¢in firma, kaplama
kalinlig1 6l¢gme aletini fabrikada bulunduracaktir.



e Boyama siirecinde siirekli olarak ciglenme noktas1 6l¢iilecektir. Ciglenme noktasinin diistik oldugu
anda kesinlikle boyama yapilmayacaktir. Ciglenme noktas: diisiik iken yapilan boyamada, metal
ylizeyde nem olugmakta ve kisa bir siirede boya yiizeyden ayrilmakta ve korozyona neden olmaktadir.
Uretici firma, boyama yapildig tarihteki ¢iglenme noktasi1 degerlerini kabul heyetine sunacaktir.

Boyama sonrasi bir adet boyanmis ylizeyde EN ISO 2409 Standardina uygun olarak Centik Testi

yapilacaktir. Centik Testinde, yiizeye kesici bir ug ile kare sekiller ¢izilir ve 6zel bir yapistirict bu yiizeye

bastirilip ¢ekilir. Yiizeydeki boyada bozulmalar goriiliiyorsa, boya yiizeye tutunamamis demektir. Boyle
bir durumda boya kisa bir siirede vanadan ayrilir. Bu nedenle Centik Testi sonucunda

e yiizeyde bozulma gériiliirse tiim parti reddedilecektir. Uretici firma, kabul heyetinin denetlemesi igin
centik testi ile numune bir adet boyanmis dokiim gévdeyi hazir bulunduracaktir.

e Boya mikro-baglantilari arasinda bosluklar olmamalidir. insan goziiyle gériilemeyen bu bosluklardan
zaman igerisinde nem/su girer ve o noktay1 korozyona ugratir. Korozyon bir kere govdeye ulastiginda
boyanin altindan ilerler ve iistteki boyay1 komple kaldirir. Bu durumu 6nlemek i¢in hidrant boyasi
Spark Test ile kontrol edilmelidir. Spark Test’te boyaya 1500 V elektrik akimi verilir. Eger elektrik
akim1 vananin bagka bir noktasindan aliniyorsa, boyada mikro-bosluk var demektir ve elektrik metal
yiizeye ulasarak iletilmistir. Uretici firma, kabul heyetinin denetlemesi igin spark testini hazir
bulunduracaktir. Inceleme sirasinda Spark Test ile alarm alindiginda, tiim parti reddedilir. 400 mm
iizerindeki caplarda, yukarida belirtilen test Sponge (Stinger) Testi ile de yapilabilir.

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

Uretici firma, vanalar i¢in en az 2 yil iiretici firma ve iiriin garantisi verecektir. Bu siire {iriin teslim

tarihinden itibaren baglayacaktir.

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

belgesi verecektir.

Vanalarin sevkiyati ahsap paletler ile yapilmalidir. Uriinler, palete sabitlenmis olmali polyester vb.

cemberle gemberlenmis, stre¢ naylon ile paletin dis ylizeyi sarilmis olmalidir.

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

malzeme koyulacaktir.

Paletlerin iizerine i¢indeki malzemenin cinsini ve adetini belirten Palet Etiketi konacaktir.

Demontaj par¢asinin montaji i¢in imalat basincina gore contalar ile galvaniz kapli civata, somun ve

rondelalar verilecektir. Demontaj pargasi imalati yapilarak isyerine teslimi ve montajt.

7.10

Poz Tanimi: Aktliatorlii kelebek vanalar EN 593 standardina uygun, cift flansh ve ¢ift eksantrik
ozelligine sahip disli kumanda mekanizmali ve ayn1 zamanda elektrik aktiiatorii montajina uygun
olacaktir.

Vana govdesi hidrolojik kuvvetler nedeni ile deformasyonu onlemek icin gévde yeterli et kalinliginda
imal edilecektir. Govde alt kisminda yekpare tasiyict ayaklar bulunacaktir. Govde iist kismindan tagima
halkasi ile techiz edilmis olacaktir.

Govdede sizdirmazligi saglayacak sit yiizeyi asinmaya dayanikli Nikel’li paslanmaz ¢elik kaynak dolgu
olacak ve tam sizdirmazlik saglanacaktir. Dolgudan sonra bu yiizeyler hassas sekilde islenmis olmalidir.
Dolgu kaynagi disindaki yontemler (Epoksi malzeme kaplama, metal tozu piiskiirterek kaplama,
elektroliz yontemiyle kaplama, paslanmaz celik baska bir malzemenin herhangi bir metotla govdeye
tutturulmasi veya benzeri yontemler) kabul edilmeyecektir.Disli kutusu {izerinde, vananin agik / kapal
oldugunu belirten pozisyon gostergesi bulunacaktir.

Aktiiatorlii kelebek vanalarda rediiktor, yiliksek tork degerinde sahip biiyiik ¢apli vanalarda olacaktir.
Boylelikle vana agma ve kapanmasinda gerekli olan tork degerleri daha diisiik seviyelere indirilebilir ve
acma kapama i¢in tiiketilen enerji diistirtiliir. Kolay kullanim ve daha ekonomik bir aktiiator segebilmek
i¢in rediiktor kullanimi en etkili ¢oziimdiir.

Aktiiatorlii kelebek vananin diski tek parca halinde yapilacaktir. Vanalarin ¢ift yonde basing altinda tam
sizdirmazlig1 saglayabilecegi mukavemette olacaktir. Sizdirmazlig1 temin icin diskin etrafinda E.P.D.M.
conta bulunacaktir. Conta “T” kesitli olacaktir. Conta; disk yerinden sokiilmeden degistirilebilecektir.
Conta, klape iizerinde acilmis kanallara oturacak ve klapeye bir ring yardimi ile tutturulacaktir.
Sizdirmazlik contasini tutan ring klapeye alyan basli paslanmaz celik civatalar ile baglanacaktir.
Galvaniz kapl civatalar kesinlikle red edilecektir. Diskler akisa kars1 en az direng gdsteren hidrodinamik
profilde imal edilecek, yiizeyleri diizglin ve piirlizsiiz olacak, herhangi bir bosluk ve catlak
bulunmayacaktir. Disk gévde i¢erisinde tam kapali1 pozisyonda iken vananin yatay eksenine dik durumda



bulunacak ve bu anda sizdirmazlik contasi biitiin ¢evreden vanaya intibak etmis ve tam sizdirmazlig
saglamis olacaktir.

Aktiiatorlii kelebek vananin mili paslanmaz celikten iki parga olarak imal edilecektir. Mil, gerek disk
iizerinden gelen ve govdeye aktarilan hidrolik kuvvetleri, gerekse tahrik kuvvetlerini emniyetle
tasiyabilecek capta olacaktir. Vana milinin zamanla yerinden firlamamasi igin gerekli tedbirler
almacaktir. Mil kama vasitasi ile diske tutturulacaktir. Bunun disindaki baglanti uygulamalar1 red
edilecektir. Mil yataklari, ¢inko ihtiva etmeyen bronz ve/veya Delrin malzemeden olacaktir. Yataklar
EPDM O-ring ile techiz edilerek sizdirmazlik saglanacaktir.

Biitiin vanalar bir kumanda kolu vasitasi ile elle veya elektrik kumanda edilebilecektir. Kumanda volani
motor lizerinde degil tahrik mekanizmasinin tizerinde bulunacaktir.

Biitiin kelebek vanalar: Hidrolik basing altinda kapanacak ve agilacak sekilde imal edilecektir. Tahrik
kutusu helis digli —sonsuz vidali mil tipinde olacaktir. (Catal tipi olmayacaktir.) Tahrik kutularinda vana
diskinin 90° hareketine gore ayar yapmay1 saglayacak nihayet somunu bulunacaktir. Sonsuz vida ¢arki
sfero dokiim malzemeden, sonsuz vida mili en az C1050 malzemeden imal edilmis olacaktir. Tahrik
kutusunun yeterliligini test etmek i¢in kelebek vana basing altinda iken tek kisiyle agma kapama
yapilacaktir. Tahrik kutular1 elektrik aktuatorii baglamaya uygun ISO 5210 flansla techiz edilecektir

El kumandali kelebek vananin i¢i ve disi en az 250 mikron Cift Komponentli Yas Epoksi boya ile mavi
renk kaplanacaktir. Cift Komponentli epoksi disindaki boya yontemleri kabul edilmeyecektir.
Kullanilacak epoksi suyun kalitesini, rengini, kokusunu bozmamali ve toksikolojik ozellikler
icermemelidir. Kaplama kalinliginin 6l¢iilebilmesi i¢in firmaca kaplama kalinlig1 6l¢me aleti fabrikada
bulundurulacaktir.

Standartlar:

Kelebek vanalar asagida belirtilen standartlara uygun imal edilecektir.

Yiiz ylize uzaklik : EN 558 -1 Seri 14

Flans Boyutlar1 : EN 1092-2
Isaretler:

Vanalarin tizerinde, dokiimden ¢ikma;

. Firma Rumuzu,

. Anma Capt,

. Anma Basinci,

. Malzeme Isaretleri bulunacaktir.

Kelebek Vanalarda kullanilmasi istenilen malzemeler:
Kelebek vanalarin gévde ve klapeleri GGG40 — 50 Sfero dokiimden imal edilecektir. Malzeme 6zellikleri
ve dayanimi daha az olan GG25 Pik dokiim malzemeler kabul edilmeyecektir.

Govde : Sfero dokiim EN GJS 400 -15

Klape : Sfero dokiim EN GJS 400 -15

Mil : Paslanmaz Celik 1.4021 ( X20Cr13)

Govde Sizdirmazlik Yiizeyi : Paslanmaz Celik Kaynak Dolgusu AISI 309
S1zdirmazlik contasi : Kauguk EPDM

Sizdirmazlik tespit flansi(Baski Cemberi) : St 37 Kalite Celik

Civata (suyla temas eden ylizey) : Paslanmaz celik A2

Civata (dis yiizey) : Karbon ¢elik 8.8 galvanizli

Yatak Burclari : Cinko ihtiva etmeyen Bronz

Yatak Si1zdrimazlig : EPDM O-Ring

El kumandali kelebek vanalarin fabrika testleri idarenin belirtigi yerde yapilabilecegi yerde veya
imalatginin fabrika test standinda yapilacaktir. Sizdirmazlik testinde istenilen basmcin 1.1 x PN
sizdirmazlik testi (diskin her iki tarafindan), 1.5 x PN govde dayanim testi yapilacaktir. Ayrica test
standinda boya kalinlik dl¢limii ve boyutsal kontroller yapilacaktir.

Tiim vanalar TSE belgeli olacak, istenmesi durumunda imalat¢i firma ISO 9000 Kalite Uygunluk
belgesini ve iiriinlerin imalata yeterlilik belgelerine de sahip olacaktir.

Tiim vanalar imalat ve fabrika hatalarina karsi 2 yil garanti altindadir. Garanti kapsamindaki tiim
donanim imalat¢1 firma tarafindan saglanacaktir. Vanalar sartname esaslarina uygun olmayan
kullanimlar durumunda garanti kapsami1 disinda kalacaktir.

Aktiiatorlii kelebek vananin montaji i¢in imalat basincina gore contalar ile galvaniz kaplh civata, somun
ve rondelalar verilecektir. Aktiiatorlii kelebek vana imalati yapilarak isyerine teslimi ve montaji.



7.11

Poz Tanimi: Hava vanasi (vantuz) imalatinda kullanilacak (govde, kapak) malzeme TS 526 EN 1563
normuna uygun EN GJS—400-15 sfero dokme demir olacaktir. Sfero malzeme, pik dokiimde kullanilan
malzeme ile mukayese edildiginde; ¢cekme mukavemeti daha yiiksek, kaynak kabiliyeti fazla, kirilganligi
az (daha esnek) olan malzeme olmalidir.

Imalatta kullanilacak olan sfero malzeme asagida belirtilen 6zellikleri saglamalidir:

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

Brinell Sertlik Aralig1 :135-185 HB

Mikro Yapidaki Nodiiler Dagilim (minimum) : 80 adet/mm?
Dokiim ergitmesi elektrikli indiiksiyon ocaginda yapilacaktir.
Vana pargalarinin (gévde, kapak) kaliplamasi otomatik kaliplama hattinda yapilacaktir.
Vanalarin dokiimleri “Basingli Kaplar Dokme Belgesi” olan dokiimhanelere yaptirilacaktir.
Uretici firma, idare adina iiretilen vanalarda kullanilan dokiim malzemenin dokiildiigii her bir potadan
test numuneleri alarak idarenin onaylayacag: bir laboratuarda kimyasal analizler yaptiracak ve analiz
degerlerinin standartlar igerisinde olugunu raporlayacaktir.
Uretici firma, idare adina iiretilen vanalarda kullanilan dokiim malzemenin dékiildiigii her bir potadan
test numuneleri alarak idarenin onaylayacagi bir laboratuarda ¢ekme (kopma) testi yaptiracaktir.
Uretici firma, idare adina iiretilen vanalarda kullanilan dokiim malzemenin dékiildiigii her bir potadan
test numuneleri alarak idarenin onaylayacagi bir laboratuarda sertlik testi yaptiracaktir.
Vanalarin gerek dokiim ve gerekse talasli imalat géren kisimlari tiim ¢apaklarindan arindirilmig olacaktir.
Yiizeylerinde ¢ukurluk, catlak, bosluk, gbzenek, kum birikintileri gibi dokiim kusurlar1 bulunmayacaktir.
Hava vanalarinin (vantuzlarin) talasl yontemle imal edilen kisimlarinda islem ¢apaklar1 bulunmamalidir.
Calisan yiizeylerde kalite hassas islenme kalitesinde olacaktir. Imalattan ¢ikan malzemenin imalatci
tarafindan hangi yontemle temizlenip (¢apak var ise) hangi yontemle arindiginin agiklanmasi
gerekmektedir.
Vanalarin her noktasinda et kalinliginin homojen bir yap1 (esit dagilim) gostermesi gerekmektedir.
Uretici firma, dokiim malzemelerin et kalinliklarint EN 15317°ye uygun olarak ultrasonik cider kalinlik
Oleme cihazi ile olcecek, ylizey profilindeki minimum kalinligin teknik c¢izimlere uygunlugunu
denetleyecektir. Uretici firma, kabul heyetinin denetlemesi icin ultrasonik cider kalinlik 6l¢gme cihazim
hazir bulunduracaktir. Dokiim malzemenin kabulii esnasinda kabul heyeti tarafindan yapilan incelemede
cider kalinliklart uygun bulunmazsa tiim parti reddedilecektir.
Siparis listesinde belirtilen her bir vananin teklifte agirligi belirtilmelidir. Bu agirliklar tolerans i¢inde
esit olmalidir.
Vananin isletme basinct PN10 - PN 16 - PN 25 - PN 40 “dur.
Vana flanglar1 EN 1092-2 standardina uygun olmalidir.
Vana dokiimiinde iiretici firmanin adi, isletme basinci, vananin ¢apt ve gévde malzemesi bulunmalidir.
Markalama EN 19 standardina gore olmalidir.

Uriin islemeleri otomatik CNC iiretim tezgahlarinda yapilacaktir. isleme sonrasinda partiden alinacak
numunelerin isleme Slgiileri 3 boyutlu 6l¢iim cihazi ile kontrol edilecektir. Yapilan dl¢iimlerde, isleme
yiizey boyutlarinin teknik ¢izimlere gore toleranslar icerisinde olmasi gerekmektedir. Uretici firma, kabul
heyetine her parti i¢in bir adet iirliniin tiim parg¢alarinin islenmis yiizeylerinin 6lgtimlerini gosteren bir
rapor sunmalidir. Olgiim aletlerinin 6lgme toleransi en fazla +/- 0.1 mm olacaktir. Malzeme boyutlari
kabul heyeti tarafindan denetlenecektir. Teknik ¢izimlerde belirtilen toleranslara uyulmadigi taktirde tiim
parti reddedilecektir.

CNC tezgahlarda isleme takimlarindaki yipranmalar gibi nedenlerden &tiirii parca yiizey
piiriizliiliklerinde sapmalar meydana gelebilmekte ve isletimde sorunlar yaratmaktadir. Bu nedenle, vana
calismasinda O6nem arz eden i¢ parcalarda, islenilen yiizeylerin profilleri ¢ikartilmali ve yiizey
ptriizliiliikleri denetlenmelidir. Yiizey piirtizliiliikkleri, {iriin teknik ¢izimlerinde belirtilen toleranslar
altinda olmalidir. Yiizey piirtizliilik 6lgtimleri DIN EN ISO 3274 standardina uygun olarak yapilmalidir.
Uretici firma, kabul heyetinin denetlemesi igin yiizey piiriizliilik dlgme cihazi ile numune bir adet
islenmis dokiim govdeyi hazir bulunduracaktir. Heyet tarafindan yapilan incelemede yiizey
pirtizliilikleri uygun bulunmazsa tiim parti reddedilecektir.



Vanalar tam gecisli olacak, herhangi bir ¢ap daralmasi yasanmayacaktir.

Conta EPDM kauguktan imal edilecektir. Conta yiizeyleri tamamen diizgiin olacaktir.

Uriin {izerinde kullanilan kauguk malzemelerin tamami, 98/83/EC I¢gme Suyu Direktifi, Insani Tiiketim
Amagli Sular Hakkinda Y&netmelik, Su Kirliligi Y&netmeligi ve Igme Sularinin Kalitesi Y6netmeligine
uygun olarak WRAS I¢gme Suyu Onayina sahip olacaktir.

Uriin imalatinda kullanilacak kauguk malzeme ve boya i¢me suyunda kullanima uygun, toksikolojik
ozellik icermeyecek, bakteri olusumuna yol agmayacak, sebekeye koku veya tat salgilamayacak, suda
bulaniklik olusturmayacaktir. Firma bu durumu teklifleri ile birlikte belgelendirmelidir.

Sizdirmazlig1 saglayan contada kullanilan kauguk malzeme {izerinde, idarenin onaylayacagi bir
laboratuarda, TS EN 681-1 standardina uygun olarak Kalici Deformasyon Testi yapilacaktir. Kalici
Deformasyon Testi, deforme edici kuvvet altinda tutulan kaugugun, bu kuvvet uygulandiktan sonra
orijinal haline donebildigini gosterir. Boylelikle, ani kapanmalarda kaugugu deformasyona ugratmasi ve
sizdirmazlig1 saglayamamasi dnlenecektir.

Hava vanasi (vantuz), ¢ift orifisten olusmali, sistem doldurulurken veya bosaltilirken yapilan hava giris
ve ¢ikisi biiyiik orifisten, sistem dolu iken yapilan hava ¢ikislar ise kiiciik orifisten saglanmalidir.

Hava vanasi (vantuz) toplar1 tamamen sert, i¢i dolu PVC veya Polietilen malzemeden yapilacak ve suyun
ozgil agirligindan hafif olup, su icerisinde batmayacaktir.

Hava vanasi (vantuz) toplar1 basingtan veya nemden dolay1 sekil degistirmeyecektir.

Biiyiik orifis hava vanasi (vantuz) topu, erken kapanmay1 6nlemek i¢in silindirik sekilde olacaktir.
Biiyiik orifis hava vanasi (vantuz) topu bir kafes igerisinde yatakli olacaktir.

Kafes, PVC veya Polietilen malzemeden olacak, basingtan veya nemden dolay1 sekil degistirmeyecektir.
Kafes alt kisminda, hava akimimni sekillendirmek ve erken kapanmalar1 dnlemek icin 6zel hava gecis
yollart bulunacaktir.

Kiiciik orifis hava vanasi (vantuz) topu, erken kapanmay1 6nlemek i¢in manivela (samandira) sistemine
gore calisarak sizdirmazligi saglayacaktir.

Kiiciik orifis hava vanasi (vantuz), yiiksek basin¢larda c¢alisabilmek i¢in yuvarlak sekilde olacaktir.
Kiiciik orifis ¢ikist TS EN 12164 standardina uygun olarak Ms58 veya daha iistiin bir malzemeden
iiretilmelidir.

Kiiciik topu manivela (samandira) sistemine baglayan pim TS EN 10088-3 Paslanmaz Celik SS 304
malzemeden liretilmelidir.

Hava vanasi (vantuz) sizdirmazlik yiizeyi disaridan miidahale edilemeyecek ve zarar gormeyecek sekilde
korunmus olmalidir.

250 mm ve lizerindeki anma ¢aplarina sahip hava vanalar (vantuzlar), ¢ikislarinda disaridan miidahaleyi
engelleyecek bir filtre bulunduracaktir.

Crivata ve somunlar TS ISO 7411, TS ISO 7412, EN ISO 4041 veya DIN 931 standardina uygun olarak
8.8 kalite galvaniz kapli ¢elik olacaktir.

Vanalar kaplanmadan 6nce G 18 — 40 nolu martenzitik grid ile kumlama islemine tabi tutulmali ve
parcalar, pas, kum, yag, gres ve ¢capaklardan arindirilmis olmalidir.

Kumlama kalitesi, ISO 8503-1 standardina uygun olarak kontrol edilecektir. Kumlamadan sonra yiizey
kalitesi komperator ile test edilecek, uygun olmayan parcalar kesinlikle boyamaya alinmayacaktir.
Uretici firma, komperatdr ile raporladig1 yiizey kalitesini kabul heyetine sunacaktir.

Klape iizerinde kullanilan kauguk malzeme iizerinde, idarenin onaylayacagi bir laboratuarda, TS EN
681-1 standardina uygun olarak Kalict Deformasyon Testi yapilacaktir. Kalict Deformasyon Testi,
deforme edici kuvvet altinda tutulan kaugugun, bu kuvvet uygulandiktan sonra orijinal haline
donebildigini gosterir. Boylelikle, ani geri akislarda klapenin sertge kapanarak kaugugu deformasyona
ugratmasi ve sizdirmazligi saglayamamasi 6nlenecektir.

Hava vanalar (vantuzlar) yiiksek hava tahliye - emme kapasitelerine sahip olmalidir. Bunun i¢in hava
vanalar1 (vantuzlar) tam gecisli olup, giris flang ¢aplart ile orifis tahliye caplari ayni biiyiikliikte olmalidir.
Hava vanasi (vantuz) iizerinde, hava tahliye — emme kapasitesini engelleyecek cap daralmasi
yasanmamalidir. Firma, hava vanasinin bu kritere uydugunu gerekli teknik ¢izimler ile teklif asamasinda
belirtmelidir.

Vanalar iizerinde, TS EN 1074-4 ve TS EN 1074-1 standardina uygun olarak hidrolik testler
yapilmalidir.

Govde dayanim testleri ¢alisma basincinin 1.5 katinda yapilmalidir.

Hava Vanasi (vantuz) yiiksek basingta calisabilmelidir. Yiiksek basing testi, calisma basincinin 1.1
katinda yapilmalidir. Yiiksek basing testi, biiyiik ve kiiciik orifis géz oniinde bulundurularak
yapilmalidir.



Hava Vanasi (vantuz) diisiik basingta ¢alisabilmelidir. Diisiik basing testi, 0.15 barda yapilmalidir.
Diisiik basing testi, biiyiik ve kii¢iik orifis géz onilinde bulundurularak yapilmalidir.

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

Uretici firma, vanalar i¢in en az 2 yil iiretici firma ve {iriin garantisi verecektir. Bu siire iiriin teslim
tarihinden itibaren baglayacaktir.

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

Vanalarin sevkiyati ahsap paletler ile yapilmalidir. Uriinler, palete sabitlenmis olmal1 ve polyester vb.
cemberle ¢emberlenmis, stre¢ naylon ile paletin dig yiizeyi sarilmig olmalidir.

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

Paletlerin tizerine i¢indeki malzemenin cinsini ve adetini belirten Palet Etiketi konacaktir.
Hava vanasinin montaji i¢in imalat basincina gore contalar ile galvaniz kapli civata, somun ve
rondelalar verilecektir. Cift kiireli vantuz imalat1 yapilarak isyerine teslimi ve montaji.

7.12

Poz Tanimu : Siirgiilii vanalarin yapimi “TS EN 1171/23.1.2007 Endiistriyel Vanalar-Siirgiilii Vanalar-
Doékme Demirden” standart’ina uygun olarak imal edilmis olacaktir.

Siirgiilii vana imalatinda kullanilacak (govde, kapak, siirgli) malzeme TS 526 EN 1563 normuna uygun
EN GJS—400-15 sfero dokme demir olacaktir. imalatta kullanilacak sfero malzeme, pik dokiimde
kullanilan malzeme ile mukayese edildiginde; ¢ekme mukavemeti daha yiiksek, kaynak kabiliyeti fazla,
kirilganlig1 az (daha esnek) olan malzeme olmalidir.

Imalatta kullanilacak olan sfero malzeme asagida belirtilen 6zellikleri saglamalidir:

(Cekme Dayanimi (minimum) : 400 N/mm2
% 0,2 Akma Sinir1 (minimum) : 250 N/mm2

% Kopma Uzamasi (minimum) %15

Brinell Sertlik Aralig :135-185 HB

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

Dokiim ergitmesi elektrikli indiiksiyon ocaginda yapilacaktir.

Vana parcalarinin (govde, kapak, stirgii) kaliplamas1 otomatik kaliplama hattinda yapilacaktir.
Vanalarin dokiimleri “Basin¢li Kaplar Dokme Belgesi” olan dokiimhanelere yaptirilacaktir.

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

Uretici firma, idare adma iiretilen vanalarda kullanilan dékiim malzemenin dokiildiigii her bir potadan
test numuneleri alarak idarenin onaylayacagi bir laboratuarda ¢gekme (kopma) testi yaptiracaktir.

Uretici firma, idare adina iiretilen vanalarda kullanilan dékiim malzemenin dokiildiigii her bir potadan
test numuneleri alarak idarenin onaylayacagi bir laboratuarda sertlik testi yaptiracaktir.

Vanalarin gerek dokiim ve gerekse talasli imalat goren kisimlar1 tiim ¢apaklarindan arindirilmis olacaktir.
Yiizeylerinde ¢ukurluk, catlak, bosluk, gdzenek, kum birikintileri gibi dokiim kusurlar1 bulunmayacaktir.
Stirgiilii vanalarin talagli yontemle imal edilen kisimlarinda islem capaklari bulunmamalidir. Calisan
yiizeylerde kalite hassas islenme kalitesinde olacaktir. Imalattan ¢ikan malzemenin imalatg1 tarafindan
hangi yontemle temizlenip (¢apak var ise) hangi yontemle arindiginin agiklanmasi gerekmektedir.
Vanalarin her noktasinda et kalinliginin homojen bir yap1 (esit dagilim) gostermesi gerekmektedir.
Uretici firma, dokiim malzemelerin et kalinliklarmi1 EN 15317°ye uygun olarak ultrasonik cider kalinlik
Olgme cihazi ile Olgecek, yiizey profilindeki minimum kalinhigin teknik ¢izimlere uygunlugunu
denetleyecektir. Uretici firma, kabul heyetinin denetlemesi igin ultrasonik cider kalinlik 6l¢gme cihazim
hazir bulunduracaktir. Dokiim malzemenin kabulii esnasinda kabul heyeti tarafindan yapilan incelemede
cider kalinliklart uygun bulunmazsa tiim parti reddedilecektir.

Siparis listesinde belirtilen her bir vananin teklifte agirlig1 belirtilmelidir. Bu agirliklar tolerans iginde
esit olmalidir.

Vananin isletme basinci PN10 - PN 16 - PN 25 - PN40 - PN63 “diir.

Vana dokiimiinde {iretici firmanin adi, isletme basinci, vananin ¢ap1 ve gévde malzemesi bulunmalidir.
Markalama EN 19 standardina gore olmalidir.



Vanalarin imalat boyutlar1 “TS EN 1171/23.1.2007 Endiistriyel Vanalar-Siirgiili Vanalar-Dékme
Demirden” standart’indaki tablo degerlerine uygun olacaktir. Bu standartta bulunmayan o6lg¢iiler i¢in
firmalar DIN standartlarini, DIN standartlarinda yok ise kendi standartlarini 6nerebilirler. Ancak imalata
baslamadan 6nce idarenin onayim alacaklardir.

Vana L boyutu TS EN 558-1 standardina uygun olmalidir.

Vana flanglar1 EN 1092 standardina uygun olmalidir.

Vanalar tam gecisli olacak, tam acik pozisyonda iken iirlin {izerinde herhangi bir ¢ap daralmasi
yasanmayacaktir.

Uriin islemeleri otomatik CNC iiretim tezgahlarinda yapilacaktir. isleme sonrasinda partiden alinacak
numunelerin isleme o6l¢iileri 3 boyutlu 6l¢iim cihazi ile kontrol edilecektir. Yapilan dlgiimlerde, isleme
yiizey boyutlarmin teknik ¢izimlere gére toleranslar igerisinde olmasi gerekmektedir. Uretici firma, kabul
heyetine her parti i¢in bir adet {iriiniin tiim pargalarinin islenmis yiizeylerinin dlglimlerini gdsteren bir
rapor sunmalidir. Olgiim aletlerinin dlgme tolerans: en fazla +/- 0.1 mm olacaktir. Malzeme boyutlar
kabul heyeti tarafindan denetlenecektir. Teknik ¢izimlerde belirtilen toleranslara uyulmadig taktirde tiim
parti reddedilecektir.

CNC tezgahlarda isleme takimlarindaki yipranmalar gibi nedenlerden o6tiirii parga ylizey
pirtizliiliiklerinde sapmalar meydana gelebilmekte ve isletimde sorunlar yaratmaktadir. Bu nedenle, vana
caligmasinda O6nem arz eden i¢ parcalarda, islenilen yiizeylerin profilleri ¢ikartilmali ve yiizey
puriizliiliikleri denetlenmelidir. Yiizey piirtizliliikleri, {irtin teknik ¢izimlerinde belirtilen toleranslar
altinda olmalidir. Yiizey piiriizliiliik 6l¢timleri DIN EN ISO 3274 standardina uygun olarak yapilmalidir.
Uretici firma, kabul heyetinin denetlemesi igin yiizey piiriizliilik &lgme cihazi ile numune bir adet
islenmis dokiim govdeyi hazir bulunduracaktir. Heyet tarafindan yapilan incelemede yiizey
ptrtizliiliikleri uygun bulunmazsa tiim parti reddedilecektir.

Stirgii mili TS EN 10088-3 standardina uygun olarak, X20Cr13 kalite paslanmaz ¢elik malzemeden imal
edilmis olacaktir. Mil yekpare olarak imal edilmis olacaktir. Mile TS 61’e uygun olarak trapez vida
cekilecektir.

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

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

Uriin iizerinde kullanilan kauguk malzemelerin tamami, 98/83/EC Igme Suyu Direktifi, Insani Tiiketim
Amagl Sular Hakkinda Yénetmelik, Su Kirliligi Yénetmeligi ve Igme Sularinin Kalitesi Y6netmeligine
uygun olarak WRAS I¢me Suyu Onayina sahip olacaktir.

Uriin imalatinda kullanilacak kauguk malzeme ve boya igme suyunda kullanima uygun, toksikolojik
ozellik icermeyecek, bakteri olusumuna yol agmayacak, sebekeye koku veya tat salgilamayacak, suda
bulaniklik olugturmayacaktir. Firma bu durumu teklifleri ile birlikte belgelendirmelidir.

300 mm ve altinda anma ¢apina sahip siirgiilii vanalarin mil sizdirmazligi 4 o-ring ile saglanmalidir. O-
ringler, vana hattan sokiilmeden degistirilebilir olacaktir.

350 mm ve iizerinde anma capina sahip siirgiilii vanalarin mil s1izdirmazligi salmastra ile saglanmalidir.
Salmastra malzemesi olarak PTFE, baski mekanizmasi olarak ise TS 526 EN 1563 normuna uygun EN
GSJ-400-15 sfero dokiim kullanilmalidir. Salmastra mekanizmasinda kullanilacak saplamalar ise TS EN
10088-3 standardina uygun olarak 8.8 kalite galvaniz kapli ¢elik olacaktir.

Civata ve somunlar TS ISO 7411, TS ISO 7412, EN ISO 4041 veya DIN 931 standardina uygun olarak
8.8 kalite galvaniz kapl ¢elik olacaktir.

Stirgiiler esnek siirgii olacaktir.

Sizdirmazlig1 saglamak i¢in iki adet siirgili burcu, iki adet gévde burcu bulunacaktir. Burglar DIN 17660
ve TS EN 1982’ye uygun Rg 5 bronz malzemeden imal edilmis olacaktir.

300 mm ve lizeri anma ¢apina sahip siirgiilii vana burglari, yliksek dayanim ve uzun dmiir i¢in pasolu
olarak iiretilmelidir.

Vanalar kaplanmadan 6nce G 18 — 40 nolu martenzitik grid ile kumlama islemine tabi tutulmali ve
pargalar, pas, kum, yag, gres ve ¢apaklardan arindirilmis olmalidir.

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



400 mm ve altinda ¢aplardaki vanalarin su ile temasta olan i¢ ve dis ylizeyleri elektrostatik epoksi firin
boya ile mavi renk (RESICOAT - RAL 5005) ile kaplanmis olacaktir. 400 mm iizerinde yas epoksi boya
kaplamasi1 uygulanabilir.

Buna gore i¢ kaplama, asagida belirtilen sekilde olmalidir:

. Dokiim satihlari tamamen diizgiin olmalidir.

. Dokiim yiizeyleri boya ve pastan arindirilmis bulunmalidir.

. Keskin ug kenarlar1 yuvarlatilmis olmalidir.

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

. Kaplama islemi baglamadan 6nce kaplanacak yiizeyler iyice temizlenerek yabanci malzemelerden
arindirilmis olacak, bu suretle epoksi malzeme ile kaplanacak ylizeyin iyice intibak etmesi saglanacaktir.
. Kullanilacak epoksi suyun kalitesini, rengini, kokusunu bozmamali ve toksikolojik 6zellik
icermemelidir. Firma bu durumu teklifleri ile birlikte belgelendirmelidir.

. Kullanilacak kaplama WRAS i¢me suyu onayli olmalidir. Yas boya kullanildigi durumlarda,
iiretici firma WRAS onayina sahip mavi disinda bagka bir renkte boya kullanabilir.

. Kaplama kalinlig1 en az 250 mikron olacaktir. Kaplama kalinliginin 6l¢iilmesi i¢in firma, kaplama
kalinlig1 6l¢gme aletini fabrikada bulunduracaktir.

. Boyama siirecinde siirekli olarak ciglenme noktasi Ol¢iilecektir. Ciglenme noktasinin diisiik

oldugu anda kesinlikle boyama yapilmayacaktir. Ciglenme noktasi diisiik iken yapilan boyamada, metal
yiizeyde nem olugmakta ve kisa bir siirede boya ylizeyden ayrilmakta ve korozyona neden olmaktadir.
Uretici firma, boyama yapildig tarihteki ¢iglenme noktasi degerlerini kabul heyetine sunacaktir.

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

. Boya mikro-baglantilar1 arasinda bosluklar olmamalidir. Insan goziiyle goriilemeyen bu
bosluklardan zaman igerisinde nem/su girer ve o noktay1 korozyona ugratir. Korozyon bir kere govdeye
ulastiginda boyanin altindan ilerler ve tstteki boyay1 komple kaldirir. Bu durumu 6nlemek i¢in hidrant
boyast Spark Test ile kontrol edilmelidir. Spark Test’te boyaya 1500 V elektrik akimi verilir. Eger
elektrik akimi vananin bagka bir noktasindan aliniyorsa, boyada mikro-bosluk var demektir ve elektrik
metal yiizeye ulasarak iletilmistir. Uretici firma, kabul heyetinin denetlemesi icin spark testini hazir
bulunduracaktir. Inceleme sirasinda Spark Test ile alarm alindiginda, tiim parti reddedilir. 400 mm
izerindeki ¢aplarda, yukarida belirtilen test Sponge (Siinger) Testi ile de yapilabilir.

DIN 3202 F4 (EN 558-1 Seri 14) ve DIN 3202 F5 (EN 558-1 Seri 15) Siirgiilii vanalarin isletme
basincinda kapatma ve agma tork degerleri ve mil tur sayilari, EN 1171 Sema 6’da belirtilen tork
degerlerini ve mil tur sayilarim1 gegmeyecektir. Bu husus kabulde torkmetre ile test edilecektir. Bu test
vanalarin en az %S5 oranina yapilacaktir.

Vanalar tizerinde, TS EN 12266-1 standardina uygun olarak hidrolik testler yapilmalidir. Govde dayanim
testleri ¢aligma basmcinin 1.5 katinda, siirgii testi ise ¢aligma basincinin 1.1 katinda yapilmalidir.

Her bir iiriin grubu i¢in imalat¢1 “Malzeme Test Sertifikas1” verecektir.

Kabul esnasinda, bir numuneye asagidaki testler yapilacaktir. Testler sonuglar1 olumsuz ise tiim parti
reddedilir:

1. Govdenin i¢ basing dayanim testi ‘EN 1074-2  5.1.1’e uygun

2. Klapenin basing dayanim testi ‘EN 1074-2  5.1.2°¢ uygun

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

5. Sizdirmazlik dayanim testi '‘EN 1074-2 5.2.1.1’e uygun

6. Maksimum basing farkinda klape sizdirmazlik testi ‘EN 1074-2 5.2.2.1°¢ uygun

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

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

9. Malzeme testleri :TS 526 EN 1563’e uygun

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

11. Kaplama kalinlig1 :min. 250 mikron boya kalinlik dl¢iimii
Her bir iiriin grubu i¢in imalatg1 “Malzeme Test Sertifikas1” ve “3.1B Sertifikas1” verecektir.



Uretici firma, vanalar icin en az 2 yil iiretici firma ve {iriin garantisi verecektir. Bu siire iiriin teslim
tarthinden itibaren baslayacaktir.

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

Vanalarin sevkiyat1 ahsap paletler ile yapilmalidir. Uriinler, palete sabitlenmis olmali ve paletlenmeli,
polyester vb. ¢cemberle cemberlenmis, stre¢ naylon ile paletin dis yiizeyi sarilmis olmalidir.

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

Paletlerin tizerine i¢indeki malzemenin cinsini ve adetini belirten Palet Etiketi konacaktir.

Siirgiilii vanasinin montaji i¢in imalat basincina gore contalar ile galvaniz kapl civata, somun ve
rondelalar verilecektir Stirgiilii flansli vana imalat1 yapilarak isyerine teslimi ve montaji.

7.13

Poz Tanimi : Ozel teknik sartnamenin madde 5 belirtildigi gibi sac¢ baraka imalatlarinin yapilarak
isyerine teslimi ve montajt.

7.14

Poz Tanim1: Gliserinli manometreler asindiric1 ve korozif etkisi olmayan sivi akigkan uygulamalarinda
kullanilacaktir. Basing araligi 0-50 bar olacaktir. Hassasiyeti 1.0’dir. Gliserinli manometrelerin gévde
capt @ 160 mm. olacaktir. Gliserinli manometrelerin malzemesi aliiminyum, baglant1 ¢ap1 2’ ve
manometrenin musluk baglantis1 alttan olacak sekildedir. Gliserinli manometre muslugunun malzemesi
piring malzemeden olacaktir.

Uretici firma, gliserinli manometreler icin en az 2 yil iiretici firma ve iiriin garantisi verecektir. Bu
siire Uiriin teslim tarihinden itibaren baslayacaktir.

Uretici firma, gliserinli manometreler i¢in, her bir pakette birer adet olmak iizere kullanma kilavuzu
ve garanti belgesi verecektir.

Gliserinli manometreler paketlenirken boyalarin zarar gérmemesi i¢in gliserinli manometreler
arasina balonlu naylon malzeme koyulacaktir.

Paketlerin tizerine i¢indeki malzemenin cinsini ve adetini belirten etiketi konacaktir. Gliserinli
manometre imalat1 yapilarak isyerine teslimi ve montaji.

7.15ve 7.16

Poz Tanmmu: iki boruyu bir birine baglamak igin veya bir tesisat elemanimi (Pompa, Vana, Filtre, ¢ek valf
vs.), tesisata baglamak icin kullanilan, standart olarak iiretilen bir konstriiksiyon elemamdir. Imalat: “TS
standart’ina uygun olarak imal edilmis olacaktir.

Flanglarin talagh yontemle imal edilen kisimlarinda islem ¢apaklar1 bulunmamalidir. Calisan yiizeylerde
kalite hassas islenme kalitesinde olacaktir. Imalattan c¢ikan malzemenin imalat¢i tarafindan hangi
yontemle temizlenip (¢apak var ise) hangi yontemle arindiginin agiklanmasi gerekmektedir.

Siparis listesinde belirtilen her bir flangin teklifte agirligr belirtilmelidir. Bu agirliklar tolerans i¢inde esit
olmalidir.

Isletme basinci PN25 “dir.

Flanglar i¢in standart olarak:

1- ASA veya ANSI veya ASME (Amerikan Standardi ),

2- PN veya DIN (Avrupa),

Flangin 6lgiisii :

1- i¢ cap (d 6liisii)

2- D1s Cap (D olgiisii)

3- Civata Dairesi Cap1 (C Olgiisii)
4- Bt Kalinh@ (T Olgiisii)



5- Civata sayist

Uretici firma, flanslar i¢in en az 2 yil iiretici firma ve iiriin garantisi verecektir. Bu siire iiriin teslim
tarihinden itibaren baglayacaktir.

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

Flanslarin sevkiyati ahsap paletler ile yapilmalidir. Uriinler, palete sabitlenmis olmali ve polyester vb.
cemberle ¢gemberlenmis, stre¢ naylon ile paletin dis yiizeyi sarilmis olmalidir.

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

Paletlerin tizerine i¢indeki malzemenin cinsini ve adetini belirten Palet Etiketi konacaktir.
Flanglarin montaj1 i¢in imalat basincina gore contalar ile galvaniz kapli civata, somun ve rondelalar
verilecektir. Flanglarin imalati yapilarak isyerine teslimi ve montaji.

8. Bu sartname ( 29 ) sayfadan ve asagida belirtilen EK 1, 2, 3,” ten ibarettir.
EK 1 Akitma basligi projesi

EK 2 Kolon borusu ve manson projesi

EK 3 Baraka imalat projesi



DALGIC POMPA MALZEMELERININ OZELLIKLERI

No. | Parcanin Ad1 Malzeme Cinsi Ozellikleri
- . X17CrNil6-2 veya X20Crl13 veya
-Pompa mili Paslanmaz Celik X30Cr13veya X39Cr13
“Cark Tespit . X20Cr13 veya X30Cr13 veya X39Cr13 veya
g | Burcuveya Paslanmaz Celik X5CINI16-10 veya X50rNiMo17-12-2
Kamasi
X17CrNil6-2 veya X30Cr13 veya X39Cr13
-Yatak Kovani Paslanmaz Celik veya X46Cr13 veya X5CrNil8-10 veya
X5CrNiMo17-12-2
-Emis agz1 Lamel grafitli dokme demir, |Enaz EN-GJL-200 En az dalgig
-Ara ¢anak veya pompa
-Ventil gévdesi | Kiiresel grafitli dokme Enaz EN-GJL-400-18 | manometrik
2 |-Pompa givdesi | demir, veya basma
- - yiiksekliginin 2
Paslanmaz ¢elik X5CrN!18-10 veya kat1 basimca
X5CrNiMo17-12-2 dayanikli
-Cark Bronz Cu % 80-90
-Kum Cani Sn % 4-11
Zn Max. % 6
Pb Max % 6
3 Fe Max. % 1
Ni Max. % 2
Digerleri (top. Max.) % 1
Paslanmaz ¢elik X5CrNi18-10 veya X5CrNiMo17-12-2
Bronz ise Cu % 73-87
Sn ...... % 4-10
Zn Max. % 3
Pb % 9-15
Fe Max. % 1
4 |-Ara canak yatag Ni - Max. % 2
Digerleri (top. Max.) % 1
Kauguk yatak | Paslanmaz | o \i16 10 veya X5CrNiMo17-12-2
giydirilmis gelik
Pring veya Kauguk Kaucguk yatagin sertligi :
paslanmaz celik | yatak 65 Shore —75 Shore

5 -Civata
-Somun

Paslanmaz gelik

X6CrNiTi18-10 veya X3CrNiMo17-13-3
veya X5CrNi18-10 veya X5CrNiMo17-12-2

7. YAPILACAK iSLERE AIT POZ TARIFLERI




