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1 GENEL TEKNIK SARTLAR

1.1 Isin Kapsami

Bu sartname ilgili baraj ve/veya santralin ekli projelerde gosterilen adet ve ebatta asagida
detaylar1 verilen cebri boru proje ve hesaplarinin hazirlanmasi, malzeme temini, malzemenin
imal yerine nakliyesi, imalati, tahribathl ve tahribatsiz malzeme ve kaynak muayenelerinin
yapilmasi, atdlye ve santiye boyalarinin yapilmasi, santiyeye nakliyesi ve koruma altina
alinmasi, yerine montaji, isler halde teslimi, isletme ve bakim talimatnamelerinin ve yedek
parcalarmin hazirlanip Idare’ye verilmesi islerini kapsar.

Sartnamede tanimlanmamis olsalar da, ongoriilen isletme kosullarinin gergceklesmesi igin
gerekli olan her tiirlii arag-gereg, ekipman ve parcalar saglanacaktir.

Bu sartnamenin belirttigi islerden, Idare’nin onayim gerektirenler icin, ise baslanmadan 6nce
onay alinacaktir.

1.2  Santiye Tesisleri

Cebri boru imalat ve montaj1 i¢in gerekli olan santiye biirolari, gecici yerlesim ve oturma
yerleri, saglik hizmetleri, su ve elektrik temini, ¢alisma yerleri, atdlye, depo ve gerekli olacak
diger biitiin tesisler Yiiklenici tarafindan temin ve tesis edilecektir.

1.3  Uygulanacak Standartlar

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

= TS Tiirk Standartlari
" DIN Deutsche Industrie Normen
. EN Standarts Issued by the Europan Community

. ASTM American Society For Testing And Materials

. AISC American Institute Of Steel Construction

. ANSI American National Standards Institute

. ASME American Society Of Mechanical Engineers

. AWS American Welding Society

. ISO International Organization For Standardization
Biitiin disli pargalar ISO metrik dis standartlarina uygun olacaktir.

Yiiklenici, sartnamede belirtilenlere tamamen uymak kaydiyla alternatif standartlar, malzeme
veya techizat teklif edebilir. Yiiklenici herhangi bir sebepten dolay1 yukaridaki listede verilen
standartlara benzer veya farkli alternatifler teklif eder veya yukaridaki standartlarin
kapsaminda olmayan malzeme ve techizat kullanmak isterse degisikligin seklini ve sebebini

3



tam olarak belirtecek, teklif edilen malzeme ve teghizatla ilgili 6zellikleri tasdik edilmek iizere
Idare’ye sunacaktir. Teklif edilen malzeme ve techizatin kullanilip kullanilmayacag: hakkinda
kesin karar Idare tarafindan verilecektir. Eger teknik sartname yukaridaki standartlardan
herhangi biri ile uyusmazlik gosterdigi takdirde bu teknik sartname hiikiimleri gecerlidir.

14 Markalama ve isim Plakalari

Isim plakalari, talimat levhalar1 ve tehlike ikaz isaretleri Tiirk¢e olarak yazilacaktir.

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

Isim ve ikaz plakalarmin detay projeleri hazirlanarak idare’nin onayina sunulacaktir.

1.5 Projelendirme

Tiim uygulama ve yapim projeleri ve hesaplart Yiiklenici tarafindan hazirlanacaktir.
Yiiklenici, cebri boru ve aksesarlarinin dogru olarak projelendirilmesi ve yapimindan
sorumludur.

Techizatin tam olarak montaj1 i¢in Sartnameye uygun projelendirilmesi, gerekli tim yardimci
ve emniyet cihazlariyla techiz edilmis olarak calisir durumda temini Yiiklenici’nin
sorumlulugundadir.

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

Yiiklenici, biitiin detay tasarim ve uygulama projelerini, hesaplari, kataloglar1 ve talimatlar
hazirlayarak Idare’ye sunacak ve Idare’nin onayini alacaktir. Bu dokiimanlar, ekipmanin
analizini, tasarimini, atolye testlerini, montaj prosediiriinii, santiye testlerini, igletme ve bakim
talimatlarini ve idare’nin gerekli gordiigii diger bilgileri kapsayacaktir.

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

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

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

Yiiklenici, imalat projelerini sdzlesmede belirtilen sayida Idare’nin onayina sunacaktir. Genel
boyutlar kati projelerde gosterilmis olup bunlar Idare’nin onay1 olmadan degistirilemez.

Yiiklenici, yukaridaki sartlar dahilinde hazirlanmis olan imalat projelerini idare’ye tasdik
ettirmeden imalata gegemez. Idare’ce tasdik edilen imalat projelerine gore imal edilen
techizatta garanti sonuna kadar olabilecek her tiirlii aksakliktan (kullanim hatalar1 haricinde)
Yiiklenici sorumludur.



Yiiklenici’nin hazirlayacagi detayli imalat projeleri asagidaki durumlari ihtiva edecektir.
. Her teghizatin ve pargalarinin boyutlari ve genel yerlesim plani verilecektir.

. Liizumlu diger bilgiler ile beraber civatalar, delikler, toleranslar, boyutlar vs.
ile par¢a numaralarina ait detay resimleri

. Detay projelerinde her bir par¢anin agirlig1 parca listesinde verilecektir.

. Imalat detaylarinda biitiin parcalarin kaynak detaylar1 verilecektir.

. Malzeme cinsleri ve yiizey isleme isaretleri belirtilecektir.

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

. Biitiin yaglama devreleri ile ilgili sematik boru diyagramlar1 verilecektir.

. Hidrolik kumandali tahrik tnitesi kullanildiginda biitiin devre elemanlarin

gosteren sematik diyagramlar

Yiiklenici kendi techizatinda baska bir firmanin imalati olan tiriinler kullanmasi halinde, bu
imalatgiya ait tanitici bilgilerle beraber kullanilacak {irliniin tipi, modeli, karakteristikleri ile
ilgili kataloglar1 Idare’nin onayina sunacaktir.

Sartnamenin tasarim projeleri sadece avan proje niteligindedir. Yiiklenici, Idare’nin verdigi
proje esaslar1 {izerinde gayeye aykir1 degisiklikler igeren imalat projeleri hazirlayip Idare’ye
sunamaz. Ancak imalat sartlarinin gerektirecegi alternatif c¢oziimleri proje olarak teklif
edebilir. Sartnamede belirtilen isletme kosullari saglanmak suretiyle, kapaklarin ve cebri
borularin yapisal detaylar1 Yiiklenici tarafindan gelistirilebilir. Bu degisiklikler Idare'nin
onayindan sonra uygulanacaktir.

1.6  Malzemeler, iggilik ve imalat

1.6.1 Malzemeler

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

Techizat i¢in gerekli olan ve Yiiklenici tarafindan imal edilemeyen malzemeler, ve tali techizat
giivenilir ve isim yapmis imalatci firmalardan satin alinacaktir.

Birlikte hareket eden malzemeler, birbirlerine siirtinmeden dolay1 zarar gérmeyecek sekilde
secileceklerdir. Galvanik korozyona agik malzemelerden kaginilacaktir.

1.6.2 lscilik

Isin tiimii, kaliteli ekipman yapiminda kullanilan en yeni teknikler kullanilarak profesyonel bir
iscilikle ve kendi alanlarinda deneyimli, vasifli ustalar tarafindan gerceklestirilecektir.



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

Yap1 ¢eligi isleri, bu sartnamede veya projelerinde aksi belirtilmedikce, ongdriilen sartlara
uygun olacaktir. imalati tamamlanmis elemanlarda kivrimlar, biikiilmeler ve acik ek yerleri
bulunmayacaktir. Birlestirilecek yiizeyler, hizalandiklarinda, kaynak, percin veya civatayla
birlestirildiklerinde tam temas saglayacak sekilde piiriizsiiz olacaktir.

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

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

Islenmemis yiizeylerin birbiriyle uyumlu bir sekilde birlestirilmesi saglanacaktir. Bitisik
yiizeyler arasinda 6nemli uyusmazlik varsa, bu ylizeyler dogru hizalama yapilincaya kadar
diizeltilecektir. Islenmemis yiizeyler projelerde gosterilen seviye ve boyutlarda olacak, ¢ikint1
ve girintileri giderilinceye kadar yontulacak veya taslanacaktir.

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

1.6.3 Kaynak isleri
1.6.3.1 Kaynak Yapimina Hazirhk

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

1.6.3.2 Kaynak Yontemi

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

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

. Kaynak yontemi: ASME Boliim IX sartlarina uygun olacaktir.

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

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

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



Kaynak yapilacak malzeme islem esnasinda yerinden oynamayacak sekilde tespit edilecektir.
Punto kaynagi artik gerilmeleri asgari kilacak sekilde yapilacaktir. Yiiklenici, kaynaktan
dogacak slinmeleri veya i¢ gerilmeleri onlemek iizere gereken Onlemleri alacaktir. Kaynak
islemi, kaynak agizlar1 raspa veya tel fir¢a ile temizlendikten sonra yapilacaktir. Sonraki
tabakalarin kaynaklari, bir dnceki tabaka tizerindeki kaynak ciirufu tamamen temizlendikten
sonra yapilacaktir.

Idare tarafindan kabul edilmedigi taktirde, asagida siralanan hatalardan dolay1 kaynak
dikkatlice sokiilecek, yeniden yapilacak veya Idare’yi tamamen tatmin edecek sekilde
diizeltilecektir.

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

Sayet kaynak malzemesi, kaynak yiizeyinin disina tasarsa bu fazlaliklar zimpara tasi ile
dikkatlice diiz bir ylizey haline getirilecektir.

Gerekli durumda, gerilme giderme islemi uygulanacaktir. ilgili imalat projelerinde, 1s1l islem
uygulanacak elemanlar gosterilmelidir. Tim 1s1l islemler, homojen direng &zellikleri
saglanacak sekilde 6zenle uygulanacaktir.

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

Kaynak islemi kalite testi AWS talimatnamesinin ilgili maddelerine gore yapilacaktir.

Kaynak agz1 kok acikligi, agiz acis1 ve agizlardaki kagiklik i¢in miisaade edilen degerler ilgili
standarda gore olacaktir.

1.6.3.3 Kaynak Kontrolu
Kaynak kontrolleri belgeli kaynak kontrol teknisyenleri tarafindan yapilacaktir.

Sizdirmazlik saglamalari amaglanan tiim kaynaklara %100 boya-penetrasyon veya manyetik
toz deneyi uygulanacaktir.

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

Tim kaynaklara %100 ultrasonik ve %20 radyografik kontrol uygulanacaktir.
Idare’nin onayina bagli olarak bazi durumlarda kaynak kontrolii sadece gozle yapilabilir.
Kaynak ve tahribatsiz test kabul kriterleri ASME Kod ve Standartlarina uygun olacaktir.

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

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



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

Kaynak dikisleri, hatal1 tim kisimlar taslama, isleme, karbon elektrotlarla sokme veya diger
metotlarla ana metale zarar vermeyecek sekilde temizlenerek, bu bolimlerin tamir
kaynagindan 6nce tamamen temiz olup olmadigi incelenecektir. Tiim tamir kaynaklarinin ve T
birlesimlerinin % 100 filmi ¢ekilecektir. Bu kontrollerin degerlendirilmesi AWS ‘nin ilgili
maddelerine gore yapilacaktir.

1.6.3.4 Kaynakgilarin Yeterliligi

Yiiklenici, gorevlendirdigi kaynak ekibinin gergeklestirdigi isin kalitesinden sorumludur.
Gorevlendirilen tiim kaynakgilar en az ASME, Boélim IX veya AWS, D.1.1 standartlariyla
esdegerde bir yeterlilik sinavini basariyla tamamlamis olmalidirlar. Kaynakeilarin yeterlilik
belgeleri, istenmesi durumunda idare’ye verilecektir.

1.6.3.5 Kaynak Ekipmanlari

Sahada kaynak icin gerekli kaynak makinesi, transformatorler, kablolar, elektrotlar gibi tiim
ekipmanlar, taninmis iireticiler tarafindan tiretilmis ve kullanim amacina uygun olacaktir.

1.6.4 Civatalar, Saplamalar, Somunlar ve Vidalar

Tim civata delikleri, dogru konumunda ve hizasinda mekanik yontemle acilacak, yanlis
hizalanmis veya konumlandirilmis deliklerin agilmasina izin verilmeyecektir. Per¢in ve civata
deliklerinin standart ¢api nominal c¢ap arti, ¢apa bagli olarak 1.0 mm veya 2.00 mm olacaktir.
Capakli veya kenarl1 diizgilin agilmamis deliklere izin verilmeyecektir.

Tim civatalar, saplamalar, somunlar ve vidalar (rondeldlar1 dahil), kullamildiklar1 ortamin
kosullarina gore korozyona karsi iyi korunacaktir. Somunlar ve bulon baglari altigen, ylizeyleri
diizglin islenmis olacaktir. Tiimiiyle veya kismen su altinda kalacak veya asindirict ortama
maruz kalacak elemanlar paslanmaz celikten iiretilmis olmalidir. Isletme sirasinda gevsemeleri
olas1 somunlar, civatalar ve vidalar, Idare nin onayladig1 yontemlerle tespitlenecektir.

1.7 Korozyona Karsi Koruma

Teslim edilecek ekipmanin yiizey temizligi, astarlanmasi korozyona karsi korunmasi ve
boyanmas1 Yiiklenicin kapsamindadir. Aksi belirtilmedik¢e kaplama ve boyama igleri DIN
55928'in ASTM standartlart A 153, A 386, A 123 ve A 120 veya diger esdeger onaylanmis
standardlara uygun olarak yiiriitiilecektir.

Biitiin astar ve boya malzemesi santiye sartlarina ve ilgili ekipmanin isletme sirasinda maruz
kalacag1 gerilmelere dayanacak nitelikte olacaktir.

Yiiklenici, boyama isine baslamadan once tasdik edilmek iizere Idare’ye boya renk ve evsafini,
boyama siiresini ihtiva eden bir boyama plani verecektir. Yiiklenici kendi atdlyesinde (veya
tageronunun atdlyesinde) santiyede ve montajdan sonra yapilacak olan kumlama, astarlama ve
boya isleriyle ilgili tiim detaylar ve son kat boya rengini Idare'ye sunacaktir.
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Yiiklenici gelisen teknoloji ve giiniin sartlarina uygun olarak her bir techizat i¢in ayr1 ayri
korozyondan korunma yontemleri onerebilir.

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

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

Herhangi bir astar ve boya tabakasi tatbik edilmeden Once ylizey uygun bir tarzda
hazirlanacaktir. Biitiin imal edilen pargalar; iizerlerindeki pas, yag, toz ve beton kalintilar1 vb.
gibi boyamaya engel her tiirli yabanci maddelerden temizlenecek, astar ve/veya Kkat
boyalarinin iyi bir sekilde niifuziyet i¢in temiz, diizgiin ve kuru olacaktir. Celik profillerden,
levhalardan, saclardan ve borulardan pas, kavlak ve ¢apaklar ¢iplak metal yiizey agiga ¢ikana
kadar kum piiskiirtme ile temizlenecektir. Kumlamadan sonra ortalama yiizey piirtizIiligi
yaklasik 50 mikron civarinda olacaktir. Kumlama ile temizlenemeyen pas ve kavlak yukarida
belirtilen standartlara veya esdegeri onaylanmis diger standartlara gore mekanik aletler
kullanilarak yapilacaktir.

Temizlenen yiizeyde bir film veya yaglh tabaka kalmayacaktir. Temizleme islemini takiben
derhal cabuk kuruyan bir astar boya tatbik edilecektir.

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

Her tabaka gayet diizgiin olacak, lizerinde damlama, bosluklar, dalgalanma, sarkma ve
gereksiz  firca izleri olmayacaktir. Sirillen tabaka kurumadan sonraki tabaka
uygulanmayacaktir.

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

Boyadan sonra yiizeyler gozden gegirilerek boyanmis kisimlarda hava kabarcigi, ¢atlak,
burusma vs.’ye izin verilmeyecektir. Boyasi tamamlanmig biitlin yiizeyler temiz, diizgiin ve
giizel bir goériiniim verecektir.

Asagidaki durumlarda boyama islemine izin verilmeyecektir.

. Hava sicaklig1 5° C ‘nin altinda olunca,

. Hava sicaklig1 ve rutubet fevkalade yiiksek olunca,

. Boya tamamen kurumadan 6nce yagmur yagma ihtimali varsa,

. Giines 1sinlarinin tesiri altinda boyanan ylizeyde kabarciklar meydana gelme
ihtimali varsa

1.7.1 Uygulama

Prensip olarak, iist tabakalar harig, boya isleri Yiiklenici’nin atdlyesinde yapilacaktir.
Kompleks ekipmanlarda kenar ve koselere ulasmanin zor oldugu goz oniinde tutularak, daha
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1yl bir kaynasma veya yapisma temin etmek icin astar tabakalar1 ve birinci iist boya tabakasi
daima boya fircasi ile tatbik edilecektir.

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

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

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

Astar Boya TOPLAM
Kat X KUR
Rt Sayist ARA KATBOYA | SONKATBOYA |0
ORTAMINA GORE Kalinhgi (Mikron) KALINLIGI
BOYANMASI 3 KAT SAYISI X KAT SAYISI X (MIKRON)
GEREKEN METAL YUZEY HAZIRLAMA
YUZEYLER
KURU FILM KURU FILM
KALINLIGI KALINLIGI
(MIKRON) (MIKRON)
Kapali alanda bulunan St3 temizlik derecesinde elektrikli el Sentetik astar boya - Sentetik son kat boya
merdivenler, platformlar ve | aletleri ile yapilan temizlik veya Sa 2 1x40 veya mikamsi demir
korkuluklar temizlik derecesinde kum piiskiirtme ile oksitli sentetik son kat | 120
yapilan temizlik. Yiizey yagli ise St3 boya
veya Sa2 derecesinde temizlikten 6nce 2x40
solvent temizligi gerekli
Acik alanda bulunan St3 temizlik derecesinde elektrikli el sentetik astar boya - Sentetik son kat boya
merdivenler, platformlar ve | aletleri ile yapilan temizlik veya Sa2 2x40 veya mikamsi demir
korkuluklar temizlik derecesinde kum piiskiirtme ile oksitli sentetik son kat | 160
yapilan temizlik. Yiizey yagh ise St3 boya
veya Sa2 derecesinde temizlikten 6nce 2x40
solvent temizligi gerekli
Acik alanda bulunan cebri | Sa2 1/2 temizlik derecesinde kum Cinkoca zengin epoksi | - Epoksi son kat boya
borularin dis yiizeyleri plskiirtme ile yapilan temizlik. Yiizey astar boya veya Poliiiretan son
yagli ise Sa2 1/2 derecesinde temizlikten | 2x50 kat boya 2~3 x50 200~250
once solvent temizligi gerekli
Acik alanda bulunan cebri | Sa 1 1/2 veya Sa 3 temizlik derecesinde | Cinkoca zengin epoksi | Epoksi ara kat boya Komiir katrani epoksi | 375

borularin i¢ yiizeyleri,
Tiinel icerisinde bulunan
dis yiizeyleri yiiksek neme,
i¢ ylizeyleri ise suya maruz
cebri borular,

kum piiskiirtme ile yapilan temizlik.
Yiizey yagliise  Sa2 1/2 veya Sa 3
derecesinde temizlikten dnce solvent
temizligi gerekli

astar boya veya Cinko
tozlu silikat astar boya
1X75

1x50

son kat boya
2 x 125 veya
1 x250
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1.7.3 Yiizey Koruma ile ilgili Yapilacak Kontroller

Idare tarafindan, korozyona kars1 koruma &nlemleri kontrol edilir. Kontrol yéntemi Idare nin
onayina tabi olacak ve en az asagidakileri kapsayacaktir.

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

Her biri 6 m? boyama yiizeyine sahip en az 10 yer secilecektir. Boyama yiizeyinde kuru film
kalinlig1 en az 5 noktada olciilecektir. Kabul bakimindan, uygulanan kat sayis1 degil garanti
edilen kalinlik belirleyici olacaktir.

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

Kiigiik kisimlarin kaplama kalinlig1 kontrolii manyetik-statik (Elcometer, diameter v.s.) metot
yardimiyla ve bosluk kontrolii ise (ASTM E 376) Elco-pinhole detektdrii yardimiyla istenilen
yerlerde yapilacaktir.

1.7.4 Garantiler

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

1.7.5 Kusurlarin Giderilmesi

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

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

1.8  Nakliye

Yiiklenici, imalati bitmis ve atdlye tecriibeleri yapilmis olan tiim techizati santiyeye sevk
edecektir. Atdlye tecriibeleri ve prova montaji1 sirasinda birbirine monte edilmis tiim pargalar
demonte edilmeden Once hizalama isaretleri, referans ¢izgileri ve numaralarla markalanacaktir.
Demonte edilen pargalar atdlye boyasinin tatbikinden ve son kontrollerden sonra gerekli
kisimlart korumaya alinarak ambalajlanacaktir.

Parcalar sevkiyat sirasinda hasar gérmesine engel olacak sekilde hazirlanacak ve sevkiyat
esnasinda gerekli 6nlemlerin alinmamasi nedeniyle olusacak tiim hasarlardan ve bu hasarlarin
giderilmesinden Yiklenici sorumlu olacaktir. Sevkiyat esnasinda hasar goéren, kaybolan
parcalar yeniden temin edilecektir. Her tiirlii bindirme, indirme ve santiyedeki depolama itina
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ile yapilacaktir. Malzemeler sevk edilmeden Once iistlerine briit ve net agirliklar1 yazilacak
ayrica sapan ve kanca takma yerleri belirtilecektir.

Techizatlar santiyeye sevk edilmeden en az 15 giin dnce idare’ye yazi ile bildirilecektir.

1.9 Montaj

1.9.1 Genel Durumlar

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

Kaynak islemine baglamadan 6nce, kaynak yapilacak biitliin ylizeyler ciiruf, pas ve diger
yabanci maddelerden tel firga, raspa, kum pilskiirtme veya diger yoOntemlerle iyice
temizlenecektir. Yiiklenici kaynak isleri sirasinda yagmur, rlizgar ve su sizintilarina karst
koruyucu onlemleri alacaktir. Kaynak dikisi iki veya daha fazla pasolar halinde yapilacaksa
her pasodan sonra dikis tel firca veya diger usullerle temizlenecek, daha sonra diger pasolara
gecilecektir. Yiiklenici iginden su gegen parcalarda suyun piirlizsiiz olarak akisini temin igin
kaba ve c¢ikintili kaynak yiizeylerini taglayarak diizgiin bir yiizey elde edilecektir.

Insaat kaliplarinin yapilmasi, kademe bosluklarinin birakilmasi ve beton dékiim isleri Ingaat
miiteahhidi tarafindan yapilacaktir. Yiiklenici kendi ekipmaninin montaji igin gerekli kademe
bosluklarini gésterir projeleri Idare’ye onay igin sunacaktir.

Yiiklenici techizatin goriilebilen uygun yerlerine kendi ismini, imalat tarihini, ana olgli ve
karakteristiklerini ihtiva eden levhalar monte edecektir.

Yiiklenici, santiye montajina baglamadan once, montaj programini ve yonteminu gosteren
“Montaj Prosediirii ““ nii Idare’nin onayina sunacaktir.

1.9.2 Tranzisyon Pargalarinin Montaji

Beton icerisine gdmiilecek bu gibi pargalarin montaji1 sirasinda beton dokiiliirken konumundan
kaymamasi i¢in 6nlem alinacaktir.

Cevresel agizlarin birlesimi punta kaynakl i¢ takviyeler, agizlama kilavuzlan ile yapilacak,
kesitler hi¢ bir zaman zorlanarak birlestirilmeyecektir.

Beton igerisinde kalacak veya betonla temas edecek biitlin metal aksam, beton dokiildiikten
hemen sonra eksenel 6l¢iileri tekrar kontrol edilecektir.

Sayet parcalarin gevresel birlesim kaynaklarinin tiinel igerisinde yapilmasi durumu var ise, tek
tarafli kaynak islemi i¢in distan sirt gemberleri kullanilabilecektir.

Enjeksiyon iglerinin yapilmasindan sonra, enjeksiyon delikleri onaylanmig detaya gore
kapatilacak, kaynak ile birlestirilecek ve diizgiin bir yiizey elde etmek {izere taslanacaktir.

I¢ takviyelerin yerinden sokiilmesine azami ozen gosterilecektir. Takviyelerin sokiimii
sirasinda meydana gelebilecek zarar ve hatalar tamir edilecek veya yenilenecektir.
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1.9.3 Cebri Borularin Montaiji

Yiiklenici santiyede cebri borulart yerlestirecek, birbirine baglayacak, kaynatacak,
temizleyecek ve boyayacaktir. Borular projelerde gosterildigi sekilde diizgiince yerlestirilmis
olacak ve yerine emniyetli bir sekilde tespit edilecektir.

Yiiklenici biitiin madeni aksamin uygun sekilde montajindan dogrudan dogruya sorumludur.
Birinci kademe betonlamada beton icerisinde kalacak biitiin ¢elik aksam projelerde
gosterildigi sekilde yerine monte edilecektir.

Beton igerisinde kalacak kisimlarin beton dokiiliitken oynamamast i¢in gerekli dnlemler
aliacaktir.

Borularin nakliye, montaj ve beton dokiimii sirasinda deformasyonlarini 6nlemek igin ig
kisimlarina takviyeler konulacaktir.

Birlestirilecek borularin ¢evresel agizlarinin aligtirilmasi hidrolik ¢ektirmelerle, punta kaynakli
i¢c takviyelerle ve agizlama kilavuzlart ile yapilirken ek yerlerinde kalici gerginlik
olmayacaktir. Kaynak islemi sirasinda kaynak agzi durumu ve agikligi degismeyecek sekilde
onlem alinacaktir.

Betonla temasta olan veya betona gOmiilii olan biitlin metal kisimlarin merkezinde ve
ekseninde olup olmadigi beton dokiimiinden sonra yeniden kontrol edilecektir. Borularin
betonlama esnasinda korunmasi yiikiimliiliigti Yiiklenici’ye ait olacaktir.

1.10 Kontroller, Deneyler ve Toleranslar

1.10.1 Genel

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

Atolye/santiye tecriibelerinin zaman ve sirasini, yerini, kullanilacak aletleri ve metotlar
gosteren “Muayene prosediirleri Yiiklenici tarafindan hazirlanarak Idare’nin onayina
sunulacaktir. Yiiklenici sartnamelerde belirtilen testlerin yapilmasiyla ilgili plan1 (14)giin
onceden Idare’ye bildirecektir.

Yapilan biitiin deneyler (¢elik fabrikasinda, malzemenin temin edildigi yerde, Yiiklenici’nin
atolyesinde ve Santiyede) deney sertifikalar1 veya deney raporlar1 (DIN/EN10204 ye gore)
Idare’ye teslim edilecektir.

Yiiklenici, ¢alismalara baslamadan 6nce kalite kontrol planini Idare’nin onayma sunacaktir.
Bu program ekipmanla ilgili olarak asagida belirtilen durumlar1 kapsayacaktir:

. Kalite kontrol planlari, programi

. Ultrasonik operatorlerin, teknisyenlerin ehliyet sertifikalan

= Elle ve otomatik kaynak islemleri malzemelerine ait detayl bilgi
. Kaynakgei vasiflart

= Kaynak islemleri test detaylari

. Fiziksel deneyler
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. Tahribatsiz deney islemleri

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

. Muayenesi yapilmis levhalarla ilgili islem detaylar

" Her kaynak i¢in NTD deney neticeleri

. Her kaynakla Ilgili komple ve standart kaynak deney neticeleri
. Elemanin geometrisi ve korozyona kars1 koruma kontrol neticeleri.

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

Testler sonucunda, sartnameye aykir1 sonuglarin veya Yiiklenicilikge hatali malzeme veya
uygulamalarin tespit edilmesi halinde Yiiklenici biitiin masraflar1 kendisine ait olmak kaydiyla
techizat1 tamir edecek ve/veya hatali kisimlar1 degistirecek veya tamamen yenileyecek ve
Idare’nin tespit edecegi tarihte ve Idare’yi sonuglardan tatmin edinceye kadar yeniden test
yapacaktir. Biitiin bu sartlar karsisinda bile Yiiklenici, imalat ve montaji1 sézlesmede belirtilen
tarihlerde bitirecektir.

1.10.2 Malzeme Deneyleri

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

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

1.10.2.1 Mekanik Deneyler

Bu deneylerle malzemenin akma, uzama ve carpma dayanimleri belirlenecektir. Sac ve
levhalar egilme vegentik deneyine tabi tutulacaktir.

1.10.2.2 Tahribatsiz Deneyler

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

Standartlarda tarif edilen biiylik hatalar meydana geldiginde herhangi bir tamir isine
baslamadan Once bu hatanin yeri ve durumuna ait detayli bilgi ve hangi metotla tamir
edilecegi Idare’nin onaymna sunulacaktir. Kaynakla tamir edilmis olan malzemeler kontrol
edildikten sonra gerilim giderme iglemine tabi tutulacaktir.
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Islenmis muylular, mesnet ve miller iizerinde magnaflux deneyi yapilmayacaktir.

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

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

1.10.3 Basing Deneyleri

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

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

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

1.10.4 Gozle Muayene ve Boyut Kontrolu

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

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

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

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

Yiiklenici; imalat esnasinda esas Olgiilerde yapilabilecek hata paylarini tasdik edilmek iizere
Idare’ye verecektir.

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

Ol¢ii kontrolleri betonlama islerinden 6nce yapilacaktir.

Techizat ile ilgili sulu testler yapilmadan 6nce Yiiklenici biitiin techizatin tiim aksamini,
sizdirmazlik durumlarini ve diger gerekli durumlar1 kontrol edecektir.

Gerekli imalat toleranslari, imalat projelerinde belirtilecektir.
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1.10.5 Santiye Tecriibeleri
Yiiklenici santiyede yapacagi testleri sartnamenin ilgili boliimlerine gore yapacaktir.

Idare’nin verecedi talimatlar ve is programina uygun olarak “santiye test prosediirii*
hazirlanacaktir. Bu prosediirde testlerin plani, yeri, kullanilacak test cihazlar1 ve test yontemi
agikca belirtilecektir.

Santiye testleri bitiminde test tutanaklar1 hazirlanarak testin adi ve zamani, sonuglar
belirtilerek teste katilan taraflarca imzalanacaktir.

1.10.6 Su Sizdirmazlik Deneyleri
Isletmeye baslamadan 6nce, su sizdirmazlik deneyine tabi tutulacaktir.

Cebri borularin genlesme ve mafsal contalarinda, tecriibeler ve daimi isletme sirasinda her bir
m’de maksimum 0.03 It/dak den fazla su kacag1 olmamalidir.

2 IMALAT SARTLARI

2.1 Cebri Boru Kisimlari

Cebri borular, baraj ve/veya hidroelektrik santral tesislerinde rezervuardan alinan suyun i¢gme,
sulama ve enerji iretimi gibi kullanim amacina goére kullanilacagli yere tasinmasinda
kullanilacaktir. “Cebri boru” genel tarifi icerisinde tanimlanan tiim boru sistemi asagida
belirtilen baslica kisimlardan olusur.

e Diiz boru kisimlar1

e Tranzisyonlar

e Rediiksiyonlar

e Mesnetler

e Genlesme contalari

e Mafsal contalar (flexible)

e Dirsekler

e Bransmanlar

e Denge bacalar1 ve hazneleri

e Menhollar

¢ Bosaltma boru ve vanalari

e Havalandirma boru ve vanalari

e Takviye ringleri

e Enjeksiyon delikleri

e Test kapaklar1

e Hareketli calisma platformlari
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2.1.1 Diz Boru Kisimlari

Gerek acik arazide veya tiinel icerisinde mesnetler lizerinde ve gerekse tiinel icerisinde ¢elik
kaplama olarak hangi amagla, nerede ve hangi sartlar (yatay, diisey, egimli vb. gibi ) ile
kullanilacag1 projelerde tafsilath olarak gosterilen diiz boru kisimlari; kullanilacak malzeme
cinsi ne olursa olsun silindir ile kivrilmak sureti ile sekillendirilecek, ¢evresel ve boyuna
kaynak birlesim yerlerinde uygun kaynak agzi agilacak, uygun metot ve kaynak birlesim sekli
ile kaynak edilerek imal edilecektir.

Her boru pargasinin digeri ile birlestirilmesinde boyuna kaynaklar diiz bir hat teskil etmeyecek
sekilde sasirtmali olarak yerlestirilecektir. Iki komsu ek arasinda sasirtma mesafesi en az 5t
(t=cebri boru et kalinlig1) olacaktir. Boyuna ek yerleri cebri borunun hi¢ bir zaman alt
noktasina gelmeyecektir. Tiinel igerisinde c¢elik kaplama olarak yerlestirilecek diiz boru
kisimlarinda montaj kaynagimin borunun dis kismindan yapilamamasi gibi hallerde borunun
dis ylizeyine uygun ebatlarda celik kusak gecirilmek sureti ile iceriden kaynak edilebilecektir.

Cebri boru iizerine yerlestirilen takviye veya mesnet ¢cemberleri; ¢evresel kaynak kismindan en
az 100 mm uzakta bulunacaktir.

Farkli kalinliktaki cebri borunun kaynaginda kalinlik farki 3 mm’yi ge¢cmesi halinde kaynak
dikisinin ¢entik etkisinde kalmamasi i¢in kalin malzeme iizerinde 1/4 egimli pay verilecektir.

2.1.2 Tranzisyonlar

Tranzisyonlar, dikdortgen veya kare kesitten daire kesite gecisi (veya tersi ) saglamak i¢in
kullanilacaktir. Kullanim yeri ve sekli projeler lizerinde belirtilecektir.

Tranzisyonlar da i¢ ve dis statik yiikler ile kesit ve sekil degisimi goz oniine alinarak yapilacak
dayanim hesaplarina gore et kalinlig1 ile boyuna ve enine takviye ebatlar1 tayin edilecektir.

Tranzisyonlar da yan diisey kenarin planda degisim agis1 boru eksenine gore 5°’yi ge¢gmeyecek
sekilde projelendirme yapilacaktir.

Havalandirma borusu olmasi durumunda baglanti yeri giiglendirilecektir.

Tranzisyon eger cebri boru baglangicinda yer aliyor ise memba tarafina en az iki adet
sizdirmazlik ringi konulacak ve bu ringlerde hi¢ bir sekilde kaynak eksigi ve bosluk
bulunmayacaktir.

Gerek acik arazide ve gerekse tiinel igerisinde betona gdmiilecek olan tranzisyonlar da beton
dolumu ve enjeksiyonu i¢in delik ve tapalar bulunacak ve deliklere takviye plakalari
konulacaktir. Tapalara beton ve enjeksiyon isleri sonrasinda cevresel sizdirmazlik kaynagi
yapilacak ve daha sonra kaynak tasla temizlenerek ylizey diizgiinliigii saglanacaktir.

Projelerde tranzisyon; dikdortgen veya kare kesitin baslangicindan daire kesitin baslangicina
kadar olan kisim olarak belirtilecektir.
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2.1.3 Rediksiyonlar

Rediiksiyonlar, biiyiik capli daire kesitten daha kiiciik ¢apli daire kesite gecisi (veya tersi)
saglamak i¢in kullanilacaklardir. Yeri projeler iizerinde belirtilecektir.

Rediiksiyonlar i¢ ve dis statik ve dinamik yiiklere gore kontrol edilecek ve gerektiginde yeterli
say1 ve ebatta takviye ¢emberi ile techiz edilecektir.

Rediiksiyonun cebri boru baglangicinda kullanilmasi halinde memba kisminda en az iki adet
olmak tizere sizdirmazlik ringi konulacak ve bu ringlerde hi¢ bir sekilde kaynak eksigi ve
bosluk bulunmayacaktir.

Gerek acik arazide ve gerekse tiinel igerisinde betona gomiilecek olan rediiksiyonlarda beton
dolumu ve enjeksiyonu i¢in delik ve tapalar bulunacak ve deliklere takviye plakalar
konulacaktir. Tapalara beton ve enjeksiyon isleri sonrasinda cevresel sizdirmazlik kaynagi
yapilacak ve daha sonra kaynak tasla temizlenerek ylizey diizgiinliigii saglanacaktir.

2.1.4 Mesnetler
2.1.4.1 Hareketli Mesnetler

Mesnetler tizerine dosenmis cebri boruda sicaklik degisimleri nedeni ile olugsacak genlesme ve
biiziilmelerde cebri boruya hareket imkani vermek ve boruda flambaja engel olmak ve aym
zamanda boruya mesnet vazifesi gérmek amaci ile kullanilacaklardir. Mesnet ¢emberleri ve
ayaklar1 hareket halinde meydana gelebilecek deformasyonlara ve su ile boru agirligina karsi
mukavim olacak sekilde projelendirilecektir. Betona gomiilen sabit kisimlar i¢in beton ayak
tizerinde birinci ve ikinci kademe beton dokiimleri ile ankraj elemanlar1 projelerde
gosterilecektir. Biitlin mesnetler cebri borudaki statik, dinamik tesirler ile deprem yiiklerine
mukavim olacak sekilde projelendirilecektir. Mesnet ¢gemberleri cebri boruya uygun kaynak
yontemi ile kaynak edileceklerdir.

2.1.4.2 Kayici Tip Mesnet

Mesnet ayagina slirtlinmeyi azaltacak ve ayni zamanda basma gerilmesine mukavim olacak
sekilde bronz, PTFE esasli vb. gibi malzemeden oturma levhalar1 konulacaktir. Bu levhalar
mesnet ayagina agilacak yuvalar igerisine civatalar ile baglanacaktir. Oturma levhasinin bastigi
sabit kisim {izerine paslanmaz c¢elik malzeme konulacaktir. Oturma levhasina yag kanallar
acilacak ve yaglamayi saglamak i¢in gresorliik kullanilacaktir. Kayma yiizeylerinde herhangi
bir piiriizliilik bulunmayacaktir.

2.1.4.2.1 Sektor Tip Mesnet (Rocker Type)

Sabit kisim {izerine yerlestirilen mafsalli birer sektdr parca iizerine mesnet ayaklariin basmast
ile mafsal noktasindan agisal hareket ederek cebri borunun genlesmesi ve uzamasi igin
kullanilacaktir.

Mesnet ayagina bagli oturma pargasi, salincak (sektor parga ) ve mafsal baglanti parcasi uygun
dayanimte olacak sekilde projelendirilecektir. Mafsal pimi paslanmaya kars1 uygun bir usulle
(galvaniz, krom kaplama vb gibi) korunacak veya malzeme paslanmaz ¢elik olacaktir. Mafsal
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yataklar1 kendinden yaglamali tip bronz yatak olacaktir. Kayma yiizeylerinde herhangi bir
piirtizliilik olmayacaktir.

2.1.4.2.2 Rulo Tip Mesnet ( Roller Type)

Rulo tip mesnet cebri boru yiikiinli tagiyabilecek sayida rulodan olusacak, rulolar silindirik
veya disli tip olacak ve gerektiginde mafsalla cebri boruya baglanacaktir.

Rulolar ve rulolarin bastifi ylizeyler yuvarlanma direncine mukavim olacak sekilde
projelendirilecektir. Rulolar paslanmaz ¢elik olacaktir.

Rulolarin disli tip olmas1 halinde gerek mesnet ayaginda ve gerekse sabit kisimdaki; {izerine
dis agilan diiz plaka boylar1 genlesme ve biiziilme boyuna gore projelendirilecektir.

2.1.4.3 Sabit Mesnetler

Sabit mesnetler, cebri boru lizerine yerlestirilen mesnet ¢emberlerinin beton ayak iizerine
civatalar ile sabitlenerek veya mesnet ¢emberleri beton kitle igerisine alinarak meydana
getirilecek ve cebri borunun sicaklik degisimlerinde meydana gelecek genlesme ve
biiziilmeleri sinirlamak i¢in kullanilacaktir.

Mesnetlere gelen statik ve dinamik yiiklere gore mesnetler projelendirilecektir.

Acik arazide yerlestirilen sabit mesnetlerin memba tarafina su kanallar1 agilarak gelen sularin
beton mesnet kitlesinin altina girmesi Onlenecektir. Tiinel igerisindeki mesnetlerde ise en alt
noktaya en az R200 ‘liikk drenaj hatt1 konulacaktir.

2.1.5 Genlesme Contalar

Cebri boruda sicaklik degisimleri nedeni ile olusan genlesme ve biiziilmelerde veya dis yiikler
dolayisiyla cebri boru ekseni dogrultusunda cebri boruda herhangi bir deformasyona ve asiri
gerilmeye izin vermemek i¢in genlesme contalar1 kullanilacaktir.

Genlesme contalart memba ve mansap borusu; cebri boru ile ayni i¢ capta olacaktir. Boru et
kalinlig1 yapilacak hesap neticesine gore tayin edilecektir. Salmastranin gezinecegi ylizey
paslanmaz celik malzeme ile kaplanacaktir

Gomlek; Cebri boru dis capindan daha biiyiik i¢ ¢capa sahip olacaktir. Gomlegin memba ucuna
sizdirmazlig1 saglamak i¢in bir sizdirmazlik sistemi yapilacaktir. Genlesme contasinin kayict
tip olmasi halinde gdmlegin mansap ucu cebri boruya kaynak edilecektir. Genlesme contasinin
kayict mafsal tip olmasi halinde ise gomlegin mansap ucuna da bir sizdirmazlik sistemi
yapilacaktir. Sizdirmazlik sisteminin yapilmasinda salmastra malzemesi PTFE esash orgiilii
salmastra olacaktir. Salmastra baskisi iizerinde en az 4 adet olmak iizere demontaj civatalari
olacaktir. Kayict mafsal tip genlesme contalarinda gomlegin i¢ tarafinin orta noktasina
durdurucu bir ring pargas1 konulacaktir.

Diisiik egimli (maksimum 12°) cebri borularda genlesme contasi iki sabit mesnet arasindaki
cebri borunun orta noktasina konulacaktir. Buradaki hareketli mesnet arali§i normal mesnet
araligindan daha az olacak ve hareketli mesnetlerin ankastrelik moment tesirlerinden en az
sekilde etkilenmesi saglanacaktir.
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Egimin 12° den fazla olmasi halinde genlesme contasi sabit mesnedin (veya dirsek tespit
kitlesi vs.) en yakin mansap tarafina yerlestirilecektir.

Genlesme contalarinda memba borusu montaj sirasinda olabilecek aksakliklara karsi proje
boyuna gére 200 mm uzun tutulacaktir.

Genlesme contasinda kullanilan civata, somun, saplama, rondela gibi malzemeler paslanmaz
celik olacaktir.

Diisiik egimli cebri borularda, civatalara miidahale icin genlesme contalarmin {izerine
merdiven yapilacaktir. Egimi fazla olan cebri borularda ise ¢alisma platformlar1 yapilacaktir.

Cebri boruda yalniz eksenel degisimler beklenmesi durumda kayici tip genlesme contasi, hem
eksenel hem de azda olsa diisey degisimler beklenmesi durumunda ise kayict mafsal tip
genlesme contasi kullanilacaktir.

Yiiksek egimli (>30°) bir cebri boruda bu tip bir conta kullanilmas: halinde contanin kendi
agirligr dolayisiyla diisey yonde oturmasini dnlemek i¢in conta cebri boruya memba yoniinde
bulonlar ile baglanacak ve conta bulon baglantisinda kiiresel tip yatak kullanilacaktir.

Contalarda kesinlikle su s1zintisina izin verilmeyecektir.
2.16 Mafsal Contalar

Cebri borunun iginden gectigi yap: veya yapilar arasinda (santral binasi, vana odalari, giris
yapilari, vb. gibi) zemin itibari ile zaman igerisinde yatay ve diisey yonde herhangi bir hareket
beklenmesi halinde cebri boruda herhangi bir deformasyonun 6nlemek i¢in mafsal contalar
kullanilacaktir.

Mafsal contalar beklenilen hareket miktarini kendi igerisinde yatay ve diisey dogrultuda alacak
sekilde projelendirilecektir. Mafsal conta mansabinda bulunan cebri borudaki herhangi bir
eleman dolayisiyla olusacak eksenel hidrolik ylik mafsal conta mansabinda alinacak 6énlemler
ile karsilanacak sekilde projelendirme yapilacak ve mafsal conta mansabinda eksenel herhangi
bir harekete izin verilmeyecektir.

Mafsal contalar memba ve mansap borusu; Cebri boru ile ayni i¢ capta olacaktir. Boru et
kalinlig1 yapilacak hesap neticesine gore tayin edilecektir. Sizdirmazlik contasinin gezinecegi
yiizey paslanmaz ¢elik malzeme ile kaplanacaktir

Gomlek; Cebri boru dis ¢apindan daha biiyiik i¢ ¢apa sahip olacaktir. Orta borunun memba ve
mansap ucunda olmak {izere iki adet olacaktir. Gomlegin memba ve mansap uglarina
sizdirmazlig1 saglamak icin bir sizdirmazlik sistemi yapilacaktir. Gomlegin hareket etmesi
onlenecektir. Sizdirmazlik sisteminde kullanilacak conta malzemesi lastik veya sert kauguk
olacaktir. Gomlegin iki ucuna kullanilacak contaya uygun sekilde egim verilecek ve bu
yiizeylerde paslanmaya kars1 6nlem alinacaktir. Conta baskisinda kullanilacak saplama, somun
ve rondelalar paslanmaz celik olacaktir.

Orta boru; Cebri boru ile ayni i¢ ¢apta olacaktir. Boru et kalinlig1 yapilacak hesap neticesine
gore tayin edilecektir. Orta borunun memba ve mansap kisimlarinda contanin gezinecegi
yiizeyler paslanmaz celik ile kaplanacaktir. Bu boru kisminin {izerinde bulunan iki yatay kiris
vasitast ile uygun bir sekilde memba ve mansap borularina mesnetlenecek ve mesnet
noktalarinda uygun mesnet elemanlar1 ( PTFE, kiiresel tip vb. gibi ) kullanilacaktir.

Contalarda kesinlikle su sizintisina izin verilmeyecektir.
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2.1.7 Dirsekler

Acik arazide, tlinel igerisinde veya tiinel icerisinde betona gomiilecek cebri borularda cebri
borunun yatay, diisey veya hem yatay hem de diisey olarak yon degistirdigi yerlerde dirsek
kullanilacaktir.

Dirsegi meydana getiren pargalarin birbirleri ile degisim (kesigme) acis1 7° yi gegmeyecektir.
Diisiik diisii (<15 m), yiiksek debili enerji cebri borularinda ise bu a¢1 4° ile 5° vyi
gegmeyecektir.

Dirseklerde statik ve dinamik yiiklere mukavim olacak sekilde projelendirme yapilacaktir.
Dirseklere meydana gelen reaksiyon kuvvetlerini alacak sekilde ¢elik ankraj ve/veya beton
kitle techiz edilecektir.

2.1.8 Bransmanlar

Cebri borunun kullanim amacina gore bir veya birden fazla kola ayrilmasi i¢in brangmanlar
kullanilacaktir.

Brangmanlar ana borudan ayrilan kol; silindirik veya konik boru bi¢iminde olabilir. Kolun
konik boru bigiminde olmas1 durumunda tepe agis1 12° ile 16° arasinda olacaktir.

Ayrim brangmanlar da ana boru eksenine gore kolun ayrilma acis1 60°, ikili (veya ti¢lii gibi )
brangmanlar da ise kollar arasindaki ag1 45° ‘den kiigiik olmayacaktir.

Brangmanlar da hidrolik kayiplar ve kavitasyon agisindan minimum degerleri ihtiva edecek,
ayni zamanda ise dayanim yoniinden hem statik hem de dinamik yiikleri alacak sekilde
projelendirilecektir. Brangmanlar da konulacak takviye tipi brangmanin ¢api, ebadi, yiiklerin
biiyiikliigii, montaj mahallinin yeri vs. gibi durumlar g6z 6niine alinarak belirlenecektir.

Ayrim brangmanlar da kol borunun ¢ap1 ana borunun {icte dordiine (3/4) esit veya biiyiikse
yaka tipi takviye kesinlikle kullanilmayacaktir.

2.1.9 Denge Bacalari

Enerji cebri borularinda; hesaplama sonucuna gore gerekli durumlarda {initelerin ani
kapanmasinda meydana gelen basing ylikselmeleri ve dalgalanmalarinin séniimlenmelerinde
denge bacas1 kullanilacaktir.

Denge bacalari; A¢ik arazi iizerinde celik yap1 veya beton igerisinde ¢elik kaplama olabilir.

Tinel ile denge bacasi arasindaki baglanti saftindaki c¢elik kaplama; denge bacasi tarifi
icerisinde olmayip tiinel ¢elik kaplamasi olarak kabul edilecektir.

Denge bacalar1 dayanim yoniinden hem statik hem de dinamik yiikleri alacak sekilde
projelendirilecektir. Denge bacalarina ¢elik kaplamaya uygun say1 ve sekilde ankraj elemanlari
konulacaktir. Ayrica beton doldurma ve enjeksiyon isleri i¢cin uygun cap ve sayida delikler
acilacak ve bu delikler takviyelendirilecektir. Beton ve enjeksiyon islerinin bitirilmesinden
sonra bu delikler kapatilacak ve kaynak edilecektir. Denge bacalarinin bakim ve kontrolu i¢in
denge bacasi dis tarafina platformlu merdiven konulacak ve merdiven baslangici bir kilitli kap1
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ile korunacaktir. Ayni amag i¢in i¢ tarafina ise platformsuz merdiven tesis edilecektir. Ayrica
denge bacasi iist gevresine platform tesis edilecektir.

2.1.10 Menhollar
Cebri borunun bakim ve onarimi igin boru igerisine girilebilecek menhollar techiz edilecektir.

Aksi belirtilmedik¢e menhol & 600 mm ¢apinda dairesel formda olacaktir. Ana boru ile
menhol borusunun birlesim  yeri gerekli dayanim hesaplar1  neticesine  gore
takviyelendirilecektir. Menhol kapagi menteseli olacak ve menhol borusundaki flansa civatalar
ile baglanacaktir. Kapak ve menhol boru flans1 arasina uygun conta sistemi konulacaktir.
Kapak tizerine el kulpu ve gerekmesi halinde cebri boru testi i¢in gerekli olan su doldurma -
hava tahliyesi ve basing gostergesi i¢in gerekli delikler acilacak ve bu deliklere test techizatina
uygun elemanlar temin edilip konulacaktir. Test sonrasinda Idare’nin talimati dogrultusunda
bu delikler tapalar ile kapatilacaktir.

Menhol kapagina ana borudan gecen suyun akiminin bozulmamasi i¢in sa¢ levhadan akim
diizenleyici yapilacak ve bu menhol kapagina takviyeler yardimi ile kaynak edilecektir.

Menbholler; boru ¢apt 1500 mm’den kiigiik olan cebri borularda iist noktaya, 1500 mm’den
biliylik cebri borularda ise boru merkezinden diisey eksene 60° ag¢1 yapacak sekilde
yerlestirilecektir. Bu sekilde yerlestirilen menhollar de menhol kapagi asagiya dogru agilacak
sekilde yerlestirilecektir. Cebri boru iizerine menhol kapaginin agma ve kapamasinda kolaylik
saglamak iizere bir kulp yapilacaktir.

2.1.11 Bosaltma Boru ve Vanalari

Cebri boruyu gerektigi hallerde bosalmak i¢in boru ve vana sistemi kullanilacaktir. Boru ¢ap1
yapilacak hesaplara gére en uygun siirede cebri boruyu bosaltacak kapasitede olacaktir.

Cebri boru sistemi igerisinde bir brangsmanin olmasi halinde brangsmanin en alt noktasina bir
bosaltma borusu yerlestirilecek ve bu borunun ucu santral binasindaki drenaj ¢ukuruna
irtibatlandirilacaktir.Drenaj ¢ukuruna irtibatlandirilan bosaltma borusunun ucuna boru ¢apinda
stirgiilii veya kiiresel tipte bir vana konulacaktir. Vanadan sonra asagiya doniik bir dirsek
konularak suyun sicramasi dnlenecektir. Ana brangsman ile bosalma borusunun birlesim yeri
takviyelendirilecek ve boru ucuna bir 1zgara konulacaktir. Drenaj ¢ukuru igerisine yerlestirilen
vananin kumanda mili drenaj pompalarinin yerlestirildigi platforma kadar uzatilacaktir.
Uzatilan kumanda mili i¢in gerekli uzatma milleri, kilavuzlart vb. techizat bu sartname
kapsamu igerisindedir. Kullanilan biitiin uzatma milleri ve kilavuzlarn ile diger elemanlar
paslanmaya mukavim (galvanizli vb.) olacaktir.

Eger cebri boru sisteminde bir brangman mevcut degil ise santral binasi igerisine giren her
cebri boruya ayr1 ayr1 bosaltma borusu ve vanasi techiz edilecektir. Bosaltma borusunun ucu
drenaj cukuruna irtibalanacak ve yukaridaki durumlar gegerli olacaktir.

Tiinel igerisinde veya agikta dosenmis cebri borularda mansap tarafinda yer alan her vanadan
once birer adet boru ve ayni g¢apta vana sistemi techiz edilecektir. Boru boyu bosaltma
esnasinda suyun sigrama yapmasini 6nleyecek uzunlukta olacaktir.
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2.1.12 Havalandirma Boru ve Vanalari

Cebri boru sistemlerinde borunun doldurulmasi sirasinda cebri boru igerisinde mevcut olan
havanin tahliyesi, bosaltilmasi sirasinda ise cebri boruda vakum sartlarinin olugmasini
onlemek amaci ile cebri boru igerisine atmosfer basincinda hava girmesini saglamak i¢in boru
ve vana sistemi techiz edilecektir.

Boru ve vanalar yapilacak hesaplara gore ihtiyaca cevap verecek ¢apta secilecektir.

Havalandirma vanalar kiiresel toplu, hava alisverisli otomatik tip olacak ve bir adet kiiresel
tipte kapatma vanasi ile birlikte ayn1 captaki boru ile techiz edilecektir. Havalandirma
vanalarinin su drenaj1 uygun ¢aptaki borular ile en yakin drenaj noktasina baglanacaktir.

Havalandirma vanalar1 cebri boru tehlike vanasinin (siirgiilii, kelebek vb. gibi) mansap tarafi
ile cebri borunun diisey eksende yiikseklik kazandig1 en {ist noktalarina konulacaktir.

Havalandirma borusunun cebri boruya baglant1 noktas1 takviyelendirilecektir.

Giris yapilarinda yer alan ¢elik havalandirma borulari maksimum su seviyesinin istiine
¢ikarilacak ve miimkiin oldugunca diiz bir hat takip edilecektir. Havalandirma borularinin hava
giris agz1 emniyetli bir yerde olacak ve girise 1zgara konulacaktir. Havalandirma borusunun
betona gémiilmemesi halinde boru uygun mesafelerde mesnetlenecektir.

2.1.13 Takviye Gemberleri

Cebri borunun dis basing sartlarindan dolayr her hangi bir deformasyonun olugmamasi i¢in
cebri boru dis yiizeyine celik takviye ¢cemberi konulacaktir.

Cebri boruya konulacak takviye ¢emberlerinin sayis1 ve araligi ile kesit degerleri yapilacak
hesaplar neticesine gore segilecektir. Takviye ¢emberleri cebri boruya uygun kaynak yontemi
ile kaynak edileceklerdir.

2.1.14 Enjeksiyon ve Beton Doldurma Delikleri ve Borulari

Barajin enjeksiyon sartnamesinin tiinel enjeksiyonu ile ilgili maddeleri gegerli olmak {iizere;
celik ile beton kaplama, beton kaplama ile tiinel kontak enjeksiyonlari ile tiinel konsolidasyon
enjeksiyonlarinin yapilmasi i¢in cebri boruya enjeksiyon delikleri agilacaktir.

Beton doldurma delikleri en az beton pompa hortumu ¢ap1 biiyiikliigiinde olacak ve kapatma
kapag lizerinde asagida tarif edildigi sekilde enjeksiyon tapalari olacaktir.

Acilan delik gevresi en az 15 mm et kalinliginda 100 veya 120 mm’lik dairesel veya karesel
levhalar ile cebri boru dis yiizeyinden takviye edilecektir. Takviye levhalarinin cebri boruya
degen yiizeyine cebri boru ile beton kaplama kontak enjeksiyonunun yapilabilmesi icin
kanallar acilacak ve bu noktalara kaynak yapilmayacaktir. Acilan deliklere dis acilacaktir.
Enjeksiyon sonrasinda bu delikler uygun ¢apta dis acilmis tapalar ile kapatilacak ve kaynak
edilip ylizeyleri tasla diizeltilecektir.

2.1.15 Test Kapaklari

Cebri borunun hidrostatik basing testi i¢in ¢elik konstriiksiyon test kapaklari imal edilecektir.
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Test kapaklar1 cebri boru ¢apina ve test basincina uygun olacak sekilde projelendirilecektir.
Kapak sayist cebri boru sisteminin durumuna gore tespit edilecektir.

Kapaklar tlizerinde cebri boru sisteminin basing testi i¢in gerekli delikler bulunacak ve basing
testinde kullanilacak techizat (su doldurma ve bosaltma vanalari, hava tahliye boru ve vanasi,
manometre vs. gibi) ile pompa (elle veya motorlu) vb. gibi ekipmanin temini, suyun cebri
boruya doldurulmasi ve basincin olusturulmasi Yiiklenici’nin yapacagi isler kapsamindadir.

2.2 Projeve Hesap

Cebri borularda projelendirme basinci; maksimum statik su basinci ile varsa maksimum su
darbesi basinci toplami olarak alinacaktir.

Cebri borular icin hazirlanacak projeler metrik sistem esas alinarak hazirlanacaktir.
Projelendirme sirasinda cebri borunun genel yerlesimi, genel komplesi, pargalari, parca
detaylar1 hazirlanacaktir.

Projelerde uygulanacak kaynak ve boya ile ilgili uygulama degerleri ve dlgiileri verilecektir.
Cebri borularda kullanilacak pargalarin malzeme kalitesi, adedi ve toplam agirlig1 verilecektir.

Yapilacak hesaplarda; statik , dinamik kuvvetler ve deprem, riizgar, kar vb. gibi ylikler gz
Ontine alinarak cebri borular projelendirilecektir.

Hareketli mesnetlerin projelendirilmesinde asagidaki siirtiinme katsayilar: alinacaktir.

e Yaglanmis yiizeyli kayict mesnetlerde :u=0.3

e Yaglanmamis kayicit mesnetlerde 'n=0.4

e Rulo mesnetlerde :u=0.15

e Sektdr mesnetlerde 'n=0.1

e Kayic yiizeylerde '1=0.3
23 imalat

Cebri borunun imal edilecegi sac levhalar dikkatlice kesilecek, projelerde belirtilen kaynak
agizlar1 uygun metotlar ile acilacaktir. Saclar kivrilmadan once kumlama sureti ile yiizey
temizligi yapilacak ve ilk astar boya uygulanacaktir. Saclarin 1s1 ile kivrilmasina kesinlikle izin
verilmeyecektir. Saclarin kenar uclarinin diiz olmasi kesinlikle onlenecek ve her gesit boru
parcast proje degerlerine gore silindirler yardimi ile tam olarak kivrilacaktir. Daha sonra
kivrilan saclar projesinde belirtilen kaynak yontemi ile kaynak edilecektir.

Malzemenin cinsine gore ve sac kalinligina bagl olarak 6n 1sitma yapilacaktir.

Imal edilen cebri boru pargalarinda asagidaki durumlara dikkat edilecektir.
e (Cevresel uzunluk + 0.0025xC i gegmeyecektir. C=i¢ ve/veya dis ¢cevre uzunlugunu
e Boru guruplarinda uzunluk toleransi + 1.0 mm/m ’yi gegmeyecektir.

e Dairesellik formundan uzaklagma 0.0025xD ‘i gegmeyecektir. D= i¢ cap
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e Birlesim kaynaklarinin yiiksekligi sa¢ kalinligina gore asagidaki degerlerden fazla

olmayacaktir.
Sa¢ kalinhgi (mm) Miisaade edilen kaynak yiiksekligi ( mm )
t<12 2.0
12<t>25 2.5
t>25 3.0

Imalat sirasinda kullanilan civata, somun, rondela vs.nin TS standardi veya muadiline uygun
olacaktir. Cebri boru imalatinda standart dis1 hazir malzeme kesinlikle kullanilmayacaktir.

Imalatta projelendirmede verilen toleranslara kesinlikle uyulacak ve imalata gereken &nem
verilecektir.

2.4 Tahribath ve Tahribatsiz Malzeme ve imalat Kontrolu

Cebri boruda kullanilacak ¢elik malzeme fabrika garanti belgeli olacaktir. Fabrika garanti
belgesine haiz olmayan malzeme igin fiziksel ve kimyasal 6zellikleri belirleyecek testler
yapilacak ve onay i¢in Idare’ye sunulacaktir. Fabrika garanti belgesi veya test raporu olmayan
celik malzeme ile imalata kesinlikle baglanmayacaktir.

Fabrika garantisine sahip olmayan ve 40 mm yukarisindaki kalinliklardaki her sa¢ levha
laminasyon ( katmer ) testine tabi tutulacaktir.

Cebri boruda ¢evresel ve boyuna kaynak uzunlugunun %50 ’si ve boyuna kaynaklarin birlesim
yeri %100 X-RAY (veya Gama-Ray) ile kontrol edilecektir. Hatali kaynak tespit edilen
yerlerde yapilacak tamir kaynaklarindan sonra ayni bolge tekrar % 100 muayene edilecektir

Cebri boruda yapilacak kaynaklar ile ilgili olarak projelerde, hangi kaynaklara hangi tip
muayenenin yapilacagi belirtilecektir.

Cebri boruda radyografik muayene yapilamayan bolgelerde veya Idare’nin talimati
dogrultusunda ultrasonik muayene yapilacaktir.

Cebri boru igin yapilacak tahribatli ve tahribatsiz muayene sonuglari rapor halinde Idare’ye
onay i¢in sunulacaktir.

2.5 Montaj

Montaj sirasinda cebri boru iizerine kaynak yapilmak sureti ile is iskelesi yapilmasina
kesinlikle izin verilmeyecektir.

Cebri borunun santiyede yerine montajinda azami dikkat ve 6zen gosterilecek ve projesine
gore tam ekseninde yerlestirilmesi saglanacaktir. Betona gémiilen cebri borular yerine montaji
sirasinda montaj mesnetleri vasitasi ile sabitlenecek ve betonlama sirasinda cebri borunun
yiizmesi kesinlikle 6nlenecektir.

Cebri boru ve contalarin montaji sirasinda sicaklik etkisi dikkate alinacaktir.
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Montaj sonrasinda ve isletmeye alinmadan 6nce cebri boru i¢ ve dis yiizeylerinde gerekli
temizlik yapilacak ve cebri boru icerisinde higbir yabanci maddenin (elektrot artigi, ¢elik veya
ahsap malzeme vb gibi) olmadigi kontrol edilecektir.

2.6 Temizleme islemleri

Cebri boruda montaj sonrasinda olusabilecek bozukluklarin giderilmesinden once kum
puskiirtme yolu ile bozuk bdlge tamamen temizlenecektir. Ayrica cebri boru iizerinde
olabilecek tiim yagli yiizeyler tamamen temizlenecektir.

Temizleme islemi yapilmadan, kesinlikle boyama yapilmayacaktir.

2.7 Atolye ve Santiye Boyalari

Cebri borularda beton igerisinde kalan boliimler kesinlikle boyanmayacaktir. Ancak santiyeye
sevkinde sonra montaj1 {i¢ ay sonra yapilacak olmasi durumunda dis yilizeylerde paslanmaya
kars1 6nlem alinacaktir.

2.8 Atolye Testleri

Cebri borulara ait tranzisyon, genlesme ve mafsal contalari, havalandirma ve bosaltma
vanalart Idare’nin istegi dogrultusunda atdlyede monte edilerek asagidaki testlere tabi
tutulacaktir.

2.8.1 Olgii Kontrolu

Atdlyede monte edilen cebri boru elemanlar1 imalat Slgiileri ile proje Olciileri hazirlanacak
olgii formuna gore kontrol edilecektir. Olgii kontrolu sirasinda cebri boru elemanlarinda
olabilecek kirik, catlak, ylizey piirtizliiliigi, sekil bozuklugu, kaynak ve imalat hatalar1 vb. gibi
durumlarla, eksik imalat ve montaj gozle kontrol edilecektir.

2.8.2 Hidrostatik Basing Testi

Hidrostatik basing testi havalandirma ve bosaltma vanalarina uygulanacaktir. ik asamada
vananin memba tarafinin ve klapesinin kapatilmas ile, ikinci asamada klapesinin agik memba
ve mansap taraflarinin test kapaklar ile kapatilmasi ile yapilacaktir.

Proje basincina {i¢ kademede ulasilacaktir. Her kademe, basincin 1/3 ‘i oraninda olacaktir.
Her kademede 30 dakika beklenerek sizinti miktar1 tespit edilecektir, daha sonra proje
basincinin 1.5 katinda hidrostatik basing testi yapilacak ve bu kademede 10 dakika
beklenilecektir. Daha sonra basing degeri proje basincina diigiiriiliip, tekrar test basingina
cikilip 10 dakika daha beklenilecektir.

Test sirasinda vanalarda herhangi bir anormallik olup olmadigi kontrol edilecektir.
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Havalandirma vanalarinda yukarida belirtildigi sekilde yapilan basing testlerinden sonra
vananin projelerinde veya firma katalogunda belirtilen degerlere gore fonksiyonel ¢aligma testi
yapilacaktir.

2.9 Cebri Borunun Muhafazasi ve Nakliyesi

Cebri boru imalatinin ve atdlye testlerinin bitirilmesinden sonra gerek atdlyede ve gerekse
santiyede muhafazasi icin gerekli onlemler alinacaktir. Cebri boru elemanlarinin muhafazasi,
nakliyesi ve montaji sirasinda formunun bozulmamasi i¢in sdkiilebilir i¢ takviyeler
yapilacaktir.

210 Santiye Testleri

Atolye testlerinden sonra santiyeye nakledilmesi ve montajinda mahsur goriilmeyen cebri
borunun , santiyede yapilacak kontrol ve testleri asagida belirtilmistir.

2.10.1 Gozle Kontrol

Gozle kontrolde, cebri boruda; nakliye, santiyedeki muhafaza ve montaji sirasinda herhangi
bir hasarin ve deformasyonun olup olmadigi kontrol ve tespit edilecektir. Meydana gelen hasar
ve deformasyonun tespitinden sonra idare’nin talimati dogrultusunda cebri boru elemanlari
onarilacak veya tamamen degistirilecektir.

2.10.2 Sizdirmazlik ve Hidrostatik Basing Testi

Cebri borulara ve brangsmanlarina yerine montajindan sonra sizdirmazlik ve hidrostatik basing
testi yapilacaktir. Suyun doldurulmasindan sonra proje basincina ii¢ kademede ulagilacaktir.
Her kademe proje basincinin 1/3 ‘i oranindaki katlar seklinde olacaktir. Her kademede en az
30 dakika beklenerek ve tiim cebri boru gezilerek her hangi bir sizintinin olup olmadig
kontrol edilecektir. Her hangi bir sizint1 tespiti halinde test hemen durdurularak gereken
onarim veya ilgili boliimiin tamamen degistirilmesi yapilacak ve test tekrar edilecektir. Proje
basincina ulasildiktan sonra bu basingta en az 1 saat bekletilecek ve tiim cebri boru gezilerek
tekrar her hangi bir sizintinin olup olmadigi kontrol edilecektir. Bu kademede yapilan
kontroller sirasindada her hangi bir sizint1 tespit edilmesi halinde test durdurularak yukarida
belirtilen islemler tekrar edilecektir. Sizdirmazlik testi sonrasinda proje basincinin 1.25 kati
basing degerinde olacak sekilde hidrostatik basing testi yapilacak ve bu kademede 10 dakika
beklenilecektir. Daha sonra basing degeri proje basincina diisiiriiliip, tekrar hidrostatik basing
degerine cikilacak ve 10 dakika daha beklenilecektir. Sizdirmazlik testinde sizintt meydana
gelmesi kabul edilmeyecektir. Testler sirasinda tespit edilen hasar, anormallik ve
deformasyonun tespitinden sonra Idare’nin talimat: dogrultusunda cebri boru onarilacak veya
tamamen degistirilecektir.

Santiye testlerinin yapilacag: tarih Idare ve Yiiklenici tarafindan kararlastirilacaktir. Testler
DSI, Yiiklenici ve/veya imalatg1 firma yetkilileri huzurunda yapilacak ve test sonrasi test
sonuglari ile ilgili tutanak tanzim ve imza edilecektir.
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Dipsavak sistemindeki cebri borunun hidrostatik basing testi yapilmasi sirasinda cebri borunun
membainda bulunan siirgiilii vanaya kesinlikle basing uygulanmayacak sekilde onlem
almacaktir.

2.1

isletme ve Bakim Talimati

Cebri borunun yerine montajindan ve isler halde tesliminden sonra; cebri borunun isletilmesi
ve bakimi durumundaki gerekli talimat ve bilgiler uygun bir malzeme iizerine yazilarak vana
odasinda en uygun yere asilacaktir.

Cebri boru isletilmesinde su durumlar belirtilecektir.

Cebri boru doldurulmadan 6nce yapilacak islemler,

Cebri boru doldurulduktan sonra yapilacak islemler,

Cebri borunun bakiminda su durumlar belirtilecektir.

Bakimin hangi pargalara ve ne sekilde yapilacagi,
Bakimda kullanilacak malzemenin niteligi
Bakim periyodunun nasil olacagi,

Imalat¢i tarafindan dnerilen baska bakimlar,

212

Yedek Parga

Montaj1 yapilan cebri boru ile birlikte asagidaki listesi verilen yedek parcalar hazirlanan bir
avadanlik takim c¢antasi ile birlikte idare’ye teslim edilecektir.

Cebri boru tizerindeki civata gaplarina uygun ve bakim ve onarimda kullanilacak iki
agizl1 anahtar takimi

Bir kilogramlik el gres pompasi

Bir takim genlesme contasi salmastrasi

Iki takim mafsal conta salmastrasi

Hareketli mesnetlerde kullanilan gresorliik sayisinin % 20 ‘si oraninda gresorliik

Genlesme ve mafsal contalarda mevcut salmastra baski civatalar1 sayisinin %20 ‘si
oraninda civata

Cebri boruda sektdr veya rulo tip hareketli mesnetler kullanilmasi halinde iki (2) takim
mesnet

Imalatginim énerecegi yedek parcalar
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2.13 Garanti

Yerine monte edilen cebri boru gegici kabul tarihinden sonra bir (1) yil garantili olacak ve
hatali kullanim disinda olusacak her tiirlii hasar Yiiklenici tarafindan giderilecektir.
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