EK-1-1 (b) 3-OZEL TEKNiK SARTNAME

1. KAPSAM

Perpa Ticaret Merkezi 8. Kat Ana Giris Kapisi Yenileme isleri kapsaminda yapilacak insaa isleri asagida
genel listede tanimlanmistir.

a) Calisma sahasinin gevresi is baslangicinda kapatilarak, gerekli uyari ve isaretler konulacak, gerekli
givenlik tedbirleri alinacaktir. Calisma bélgeleri icin gerekli is iskeleleri kurulacaktir. Ozellikle cephe
elemanlarinin ve c¢ati tonoz elemanlarinin sokiimd, yenilerinin imalat ve montajinin yapilmasi igin
gerekli hacim ve dayanimda tam glvenlikli is iskeleleri ve ¢alisma platformlarini kurarak
hazirlayacaktir.

b) Calisma alaninda bulunan her tlrli elektrik kablo tesisati ve armatiirler sokillecek ve gerektiginde
tekrar yerine takilacaktir.

c) Calisma sahasi icinde kalan her tarlG sihhi tesisat, misterek tesisat vb. tesisat sokiliip, deplase
edilecek, is bitiminde geri montaji yapilacaktir.

d) 5. Kat giris ve yan cepheleri ile 8. Kattan baslayip 14. Kata kadar devam eden 6n ve yan cephelerin
tamami, giris kissimda catida bulunan tonoz cam kaplama ve c¢elik alt konstriiksiyonu sokilecektir.

e) Sokiilen celik elemanlar sahada ISVEREN’in gdsterecegi bir alanda biriktirilerek iSVEREN’e teslim
edilecektir. Bunun disinda kalan ve iSVEREN’in onayiyla sahadan ¢ikarilmasi istenen her tiirlii cam,
aliminyum vb. moloz parcalarinin yerel idari prosediirlere uygun olarak sahadan uzaklastiriimasi ve
moloz sahasina dokiimu yapilacaktir.

f) ihale dosyasi ekinde verilen taslak proje ve cizimler referans alinarak, sokiilen 5. ve 8. Kat ana giris
kapilarinin, yan cephelerinin ve tonoz catisinin, yeni yapilacak sekline uygun cephe cizimleri
hazirlanarak ISVERENIN onayina sunulacaktir. Hazirlanacak yeni cephe projesi ISVERENIN istedigi
taslak cephe goriniimine uygun olacaktir. Bu projede cephe gorinisleri, aliminyum cam ve
kompozit cephe gorinisleri, kullanilacak eleman ve boyutlari ile uygulanacak baglantilar, yagmur
izolasyon ve dere detaylari, malzeme kaliteleri detayli olarak gosterilecektir. Bu cephe projesine bagli
olarak kullanilacak celiklere ait imalat projeleri ve statik hesap raporlari da hazirlanacaktir. Projeler
ISVEREN onayina sunulacak ve onay alindiktan sonra imalat siireci baslatilacaktir.

g) Hazirlanacak cephe projesinde tonoz ¢atida havalandirma igin planlanan detay ve gizimleri, isveren
ile gorisulerek onayini alip, cephe projelerinde gosterilecektir.

h) Tonoz ¢ati ve yan cephelerin temizlik ve bakimi icin planlanan ¢6ziime ait detay ve cizimleri,
isveren ile gorisulerek onayini alip, cephe projelerinde gosterilecektir.

i) Hazirlanacak cephe projelerinde, tonoz cevresindeki dere detaylari, damlalik detaylari ile bina
cephesi ile birlesen ve sonlanan cam cephenin detaylari gosterilecektir. Bu detaylarla ilgili ¢cozlimler
oncesinde isveren ile gorisilerek onayi alinacaktir.

j) Cephe projelerinde ISVERENIN yaptirmayi planladigi LED ekran, SAAT, ANAKAPILAR ve FOTOSELLI
YAN KAPILAR icin cephe elemanlarinda gerekli bayrak ve elemanlar vb. diizenlemeler, hazirlanacak
projelere islenecektir. Bunun icin gerekli koordinasyon ve diizenlemeleri vakit kaybetmeden
saglamakla yakimluddr.

k) Projelerin onayinin ardindan cephe imalatlarina uygun olarak mevcut betonarme elemanlarinda
gerekli ankraj vs hazirliklari ile calisma iskeleleri ve platformlari hazirlanacaktir.

1) Projelerine ve celik teknik sartnamesinde belirtilen imalat hususlarina uygun olarak (projelerinde
belirtilen 6l¢li, boyut, kalitede, kesimleri ve delikleri yapilmis, kumlanmis ve boyal) celik alt
konstriksiyon elemanlarinin montaji yapilacaktir.

m) Celik elemanlarinin montajina muteakip cephe projelerinde tanimlanan 6l¢i, boyut ve detaylara
uygun olarak cephe profil ve cam elemanlarinin montaji yapilacaktir.
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n) imalat ve montajlar sonrasi sokiilen ve deplase edilen elektrik, sihhi vb tesisatlar yerine tekrar
montaji yapilacaktir.

o) imalat ve montaj siiregleri ISVEREN ve belirleyecegi yetkili kontrol ekiplerince kontrol edilecek,
YUKLENICI imalatlar dncesi ve sonrasi ISVEREN ve kontroliiniin onayini alarak ilerleyecektir. Bu
hususta gerekli koordinasyonu zaman kaybetmeyecek sekilde programlamak ve koordine etmekle
yaktumladdr.

Yukarida siralanan isler genel tarifler olup detayl is ve imalat kalem ve tarifleri is bu teknik
sartnamede verilmistir. Yiklenicinin is yerini tamamen gordigl ve yapilacak imalatlar tespit ederek
teklifini buna goére verdigi kabul edilmektedir.

2. GENEL KURALLAR

Yiiklenicinin teklif verirken yapilarda gerekli tim incelemeleri yaptigi ve ihale konusu goziken isler ile
ilgili olarak mevcut cephenin komple s6kiimi, planlanan yeni cephenin cgelik, aliminyum ve cam
islerinin imalat ve montajinin yapilmasinin oldugunu goz online alarak, hazirlayacagi is programi ve
projelerinin, 6l¢li ve boyut ve metrajlarinin yerine uygun oldugunu kontrol etmek ve uygulamak ile
sorumludur. Projesinde goriinen veya bu sartnamelerde tariflenen is kalemleri ile ilgili sonradan,
yerinde herhangi bir artis ve degisiklik talep etmeyecegini bastan kabul edecektir.

Yiklenici, isin yUrutiilmesi sirasinda gereken her tirli is glvenligi tedbirini almak zorundadir. Bu
tedbirlerin alinmamasindan dolayi olusabilecek her tirli maddi ve manevi sorumluluk yukleniciye
aittir.

isbu teknik sartnamede yer alamayan hususlardan dolayi olusabilecek ihtilaf ve sorumluluk
paylasimlarinda yuklenici ylrirlikte olan Tirkiye Cumhuriyeti Kanunlari, tebligler, yonetmelikler ve
kurallarda kendisine ylklenen sorumluluktan muaf sayilmayacaktir. Verilen zararlari gidermek
ylkleniciye aittir. Santiyede kullanilacak elektrik, su ihtiyaglari isveren tarafindan temin edilecektir.

Yer gorme belgesini imzalayarak ve alarak ihaleye giren ve isin yapimini Ustlenen firma isbu teknik
sartnamede belirtilen hususlari kabul etmis sayilacaktir. S6zlesmeden sonra bu sartnamede belirtilen
ve belirtilmeyen hususlar icin herhangi bir itiraz haklari olmayacaktir.

Yiikleniciye yer teslimi yapildigi andan itibaren saha icerisinde bulunan isci ve tim personelin can ve
mal glivenliginden sorumludur.

Hazirlanan ve onayi alinan cephe ve celik projelerine uygun olarak imalatlar yapilacaktir. Projelerin
uygulanmasi sirasinda olusabilecek herhangi bir tereddit ve uyumsuzluk durumunda imalat
durdurularak durum ivedilikle isveren yetkilisine bildirilecektir. Talimat alinmadan imalata devam
edilmeyecektir.

Tum yapilacak imalatlar ile ilgili olarak kontrol firmasi hakedis ve metraj isleri, isin kabull ve kontrolii
icin yetkilendirilmis olmasina ragmen genel yetki isverendedir. isveren istedigi kisi veya kurulusa bu
yetkisinin tamamini veya belirli kisimlarini devredebilir.

3. SOKUM, IMALAT VE MONTAIJ SURECLERI

3.1. GIRIS

Projelerinde belirtilen cephe ve ¢ati tonozlarinda mevcut bulunan cam ve celiklerin sékiimi
yapilacaktir. Sokiim o©ncesinde saha yerinde kontrol edilerek gerekli is iskeleleri ve calisma
platformlari hazirlanacaktir. Hazirlanacak iskele ve platformlarda is glivenligi tedbirlerine uygun
olacak, calisanlarin is glvenligi prosedirlerine uymasi Yiklenici tarafindan saglanarak kontrol
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edilecektir. Yiklenici is siiresi boyunca sahada siirekli B veya C sinifi iSG uzmani bulunduracaktir. isin
genel sorumlusu olarak da A sinifi iSG uzmani olacaktir.

Sahada bulunan elektrik, tesisat ve altyapi hatlari tespit edilerek bunlarin deplase isleri, ISVEREN ile
koordineli bir sekilde yapilacaktir.

Sokiilen cephe elemanlarinin saha iginde depolanmasi ve nakliyesi, ISVEREN ile koordine edilerek ve
gerekli glivenlik 6nlemleri alinarak yapilacaktir.

3.2. GUVENLIK ONLEMLERI

insaat sirasinda her tiirli emniyet tedbiri yiiklenici tarafindan alinacaktir. Yiiklenici tarafindan devamli
isin basinda bulundurulacak olan bir insaat mihendisi veya mimar (santiye sefi) imalatlarin yani sira
giivenlik 6nlemlerinin alinmasindan da sorumlu olacaktir. imalat ve insaat sirasinda her tiirlii can ve
mal emniyetinden ylklenici ve santiye sefi sorumludur. S6kiim islerine en (st kattan baslanarak
sirasiyla asagl dogru inilecek ve sokiim 6ncesi binada ve cevresinde her tirli emniyet tedbirleri
alinacaktir. Yiklenici ise baslamadan 6nce lehtari isveren olan insaat All Risks Sigortasi yaptiracaktir.

3.3. HAZIRLIKLAR VE PROJELENDIRME

3.3.1. Yiizey Diizeltme ve Ol¢ii Kontrolleri

Sokiim isleri sonrasinda mevcut betonarme elemanlarda ortaya ¢ikan hasar yizeyleri tamir edilerek
ylzeyler imalata hazir hale getirilecektir. S6kiim islemi sonrasinda imalata hazir halde mevcut
betonarme elemanlarin net Olclleri alinarak imalat ve projeleri bu olglilere uygun olarak
hazirlanacaktir.

3.3.2. Cephe Projelerinin Hazirlanmasi

ihale ekinde verilen taslak cephe projelerine uygun olarak cephe projeleri hazirlanarak iSVEREN
onayina sunulacaktir. Bu projelerde cam ve kompozit panel cephe gorinusleri, kullanilacak
elemanlara ait o6l¢li, boyut ve kalinliklar, cam ve aliminyum profil 6lclleri ve malzeme kaliteleri
gosterilecektir. Ayni zamanda cam ve kompozit panel cepheye altlk olacak tasiyici ¢eliklere ait ¢elik
projeleri ve statik hesap raporlari da hazirlanacaktir. Bu projelerde de aks olgileri, eleman boyut, dlgi
ve kaliteleri ile baglanti detaylari gosterilecektir. Celik statik hesap raporlarinda eleman kendi
agirhklar yanisira glincel deprem (TBDY2018) ve rizgar (TS EN 1991-1-4) yonetmelikleri de dikkate
alinarak ilgili gerilme ve deplasman sartlarinin saglandigi gosterilecektir. Hazirlanacak olan projeler
birbiri ile uyumlu olacak, imalat ve montaj sirasinda uyusmazlik olmasi engellenecek, Yiklenici
tarafindan kontrol, denetim ve koordinasyonu saglanacaktir. Hazirlanacak projeler ve cephe
goriinisleri ISVERENIN onayi alinmadan uygulanmayacaktir.

3.3.3. Ankraj islemleri

Ankraj deliklerinin agilmasi islemine beton ylizeylerinin acilmasi ve yilzey temizliginden sonra
baslanacaktir. imalat islemi en alt kattan baslayacaktir ve imalat st katlara dogru sirasiyla devam
edecektir. Mevcut elemanlarda agilacak ankraj deligi ¢api, ankraj demirinin ¢apindan en az 5 mm
daha genis olacaktir. Ankraj delikleri acilmadan 6nce metal detektori ile mevcut donati yerleri tespit
edilecektir. Ankrajlar hazirlanacak imalat projelerine uygun olacaktir. Mevcut tasiyici donati kesinlikle
kesilmeyecektir. Delik icleri basingli hava ile tozdan arindirilacaktir. Kesinlikle su ile yikama
yapilmayacaktir. Deliklerin tekrar tozlanmasini engellemek icin temizleme isleminin hemen akabinde
epoksi ile ankraj islemi zaman kaybetmeden yapilacaktir. Ankraj cubuklari kartus seklinde posetlerde
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bulunan ve kendi tabancasi ile uygulanan epoksi bazl kimyasallar kullanilarak deliklere ekilecektir.
Kesinlikle kutuda pazarlanan ve elle karistirilarak uygulanan kimyasal kullanilmayacaktir.

Ankraj delikleri yarisina kadar kimyasal ile doldurulacak, ardindan ankraj cubugu deliklere itilecek,
epoksinin bir miktar tastigi mutlaka gorulecektir.

3.4. CELIK iMALATLARININ YAPILMASI

Hazirlanacak olan projelerine uygun olarak gelik imalatlari hazirlanarak yerine montaji yapilacaktir. Bu
hususta asagida belirtilen teknik sartlara uyulmasi yani sira, imalatlar, ihale dosyasi ekinde verilen
“celik isleri genel teknik sartnamesine” de uygun olarak hazirlanacaktir.

3.4.1. Celik isleri Ozel Teknik Sartnamesi

3.4.1.1. SARTNAME KAPSAMI
1.1. Bu sartname civatali ve kaynakli ¢elik imalat ve montajinda uygulanacaktir.
1.2. Malzemelerin 06zellikleri proje ve sartnamelerde belirtildigi gibidir. Kullanilan ithal
profiller S275JR kalitesindedir. Kullanilan yerli profiller projede belirtilene uygun S235 veya

S275 kalitesindedir. Malzemelerin akma ve kopma sinirlari ile birim deformasyonlar ilgili
sartnamelerde tanimlanmistir.

3.4.1.2. GENEL
a) Genel konstriiksiyon tamamen Tiirk Standartlarina uygun olarak imal ve monte edilecektir.
- Elektrik kaynagi, kaynak esaslari ve elektrotlari................. FEMA-355B (State of the Art Report

on Welding and Inspection)

b) Celik konstriksiyon imalati projesine gére kaynakl veya civatali birlesimlerle yapilacak,
sayet uygulamada bir aksaklik ¢cikarsa isveren ve kontrolii ile onay alinarak ¢éziilecektir.

c) Celik konstriiksiyon, 3.4.1.12. maddede belirtilen sekilde boyanmis olarak teslim
edilecektir.

3.4.1.3. CELIK KONSTRUKSIYON iMALI

a) Yuklenici temin ettigi malzemenin damarsiz, pirlzsiiz, ¢atlaksiz ve ¢apaksiz olmasina
dikkat edecektir.

b) Malzeme soguk veya kirmizi renkte sicak bir durumda islenecek, bu iki durumun arasinda
bir 1sitma (mavi) ile islenmeye veya malzemeyi calistirmaya izin verilmeyecektir.

c) Birlestirilecek parcalar hicbir zorlama olmadan bir araya gelecek ve temas ylizeyleri iyice
birbirine yapisacak sekilde hazirlanacaktir.

d) Bikme ve egilme dolayisiyla ylzeylerde catlaklar veya buna benzer deformasyonlar
meydana gelmeyecek, zimba ile delmede de malzeme deforme olmayacaktir.
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Bu gibi deformasyonlari dnlemek icin malzemenin 6zelliklerini dikkate almak, malzemeyi
uygun sicaklikta islemek gibi 6nlemler alinacaktir.

3.4.1.4. Markalama islemleri

Keski ile markalamaya kesinlikle izin verilmez. Markalama numaratér ile ve malzemenin
mukavemetine zarar vermeyecek sekilde yapilacaktir.

3.4.1.5. Kesme islemleri

Kesme isleri profil makaslarinda, friksiyon testerelerde veya oksi asetilenle yapilacaktir. Levha
malzemeler oksi asetilen ile kesilecek; bayrak vb. parcalarin kesilmesinde giyotin makas
kullanilabilecektir. Kesilen malzemenin kesim kenarlarinda meydana gelen talaslar ve
plrizler spiral tasi, egeleme, freze vb. yollarla temizlenecektir. Bozuk olan yerlerin kaynakla
doldurulmasina izin verilmez. Kesilen pargalarin lzerine hemen poz numarasi yazilacak,
yapma ve birlesik profillerin projeye goére boy kesimi her tirli kaynak isi bitiminde
yapilacaktir. Boyut toleranslari EN10034 ve EN10056 standartlarina uygun secilecektir.

3.4.1.6. Delme isleri
Biitlin delme isleri matkapla yapilacaktir. Deformasyona izin verilmeden zimba kullanilabilir.
3.4.1.7. Kaynak isleri

a) Kaynak ile birlestirilecek yapi elamanlari, kaynak yapilmak Gzere usuliine uygun olarak
hazirlanacak ve santiyede yapilacak kaynaklarin on hazirliklari miimkiiin mertebe atélyede
yapilacaktir.

b) Kaynak yapilmadan 6nce parga Uzerinde bulunabilecek kir, pas boya ve kesme capaklari
dikkatle temizlenecektir ve parca kuru olacaktir.

c¢) Kaynatilacak pargalarin konumu kaynaktan sonra baska bir diizeltme islemi gerekmeyecek
sekilde ayarlandiktan sonra kaynak islemine baslanacaktir.

d) Kaynakli birlesimlerde madde 3.4.1.2’de tanimlanan standartlara uygun, sertifikali
elektrotlar kullanilacaktir. Bazik elektrot kullaniminda rutubetli elektrot kullaniimasina izin
verilemez. Kaynak makinalari tizerinde kaynak parametrelerinin gostergeleri olacaktir.

e) Kaynaklarin usulline uygun olarak yapilmasi icin gerek kaynakgilarin gerekse kaynaklanacak
yerlerin rlizgar, yagmur ve 6zellikle soguga karsi korunmasi icin gerekli 6nlemler alinacaktir.
Kaynak yapilacak ortamin sicakligi + 5 C’'nin altinda ise, tedbir alinarak kaynak isine devam
edilecektir. Ortamin sicakligi — 4 C'nin altina distligl zaman kaynak islerine devam edilmez.
Parcalarin birbirine kaynakla birlestirilmesi projede gosterilen sistem eksenlerine gore
yapilacaktir. Kaynak islemlerine baslamadan 6nce projelerde 6ngorilen kaynak agizlari ilgili
standartlara gore acilacaktir. Bu is icin kaynak agizi agma makineleri kullanilabilecegi gibi
havali ¢ekicler de kullanilabilir. Oksi asetilen ile kaynak agizi acildiginda metalik parlaklik elde
edilene kadar taslanir.

f) Kaynak dikisleri icin ongorilen bicim ve boyutlara mimkin mertebede uyulmahdir.
Otomatik ve el kaynaklarinda dikis bicimi genellikle kaynak metodunun ve elektrotlarin
ozelligine gore secilecektir. Genellikle 5 mm’ye kadar olan levha kalinlilarinda | dikisi bazik
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elektrot kullanilarak elektrik kaynagi veya gazalti MiG kaynagi ile, 15 mm’ye kadar olan levha
kahnliklarinda V dikisi, 20 mm’ye kadar olan levha kalinliklarinda U-, X-, simetrik olmayan X
veya cift U-, dikisi yalnizca gazalti MiG kaynagi kullanilarak atélyede uygulanacaktir.

g) Kaynak dikisi dngorilen yerlerde, yapi celige kaynaktan 6nce ancak projesinde gosterilen
noktalardan soguk olarak islenecektir. Gerekirse uygun bir 1sitma islemi éngorulebilir, soguk
olarak sekil vermenin % 5'den fazla yapildigi yerlerde kaynak yapilmaz. Ozel tedbirlerle
kaynak yerlerinin sogumasinin hizlandirilmasina izin verilmez. Sayet 1sinin dagilmasinin fazla
hizli olmasi tehlikesi varsa, daha kalin elektrot kullanarak meyil hattini azaltmak tercih
edilmelidir. Kaynak dikisinin 1s1 yapilmasi ve sogumasi (mavi renk 1si bolgesi) sirasinda
kaynaklanacak parcalarin silkelenmemesi ve titrestiriimemesi gerekir. Ozel hallerde
kaynaktan sonra bir 1si kirid (tav firlninda veya endiksiyonla) tavsiye edilir, cinki bu sekilde
ic gerilmeler azaltilmis ve kaynak islemi sirasinda gerek dikis gerekse gecis bolgelerindeki
sertlesmeler tavlanmis olur.

h) Kaynak ylikseklikleri projesinde 6ngoriilen olciide olacak, projede belirtilmemis ise; kit
kaynaklarda kaynak kalinhgl kaynak edilecek levha kalinhigindan az olmayacak, kose
kaynaklarinda en ince kaynak kalinhgl birlestirilen levhalardan ince olaninin kalinhginin
0.7’sinden az olmayacaktir. Cift kose kaynaklarinda ince levhanin 0.5’inden az olmayacaktir.
Hicbiryerde 4 mm’den daha az kaynak kalinligi kabul edilemez.

3.4.1.8. Kaynak KONTROLU Teknik Sartnamesi
Kaynaklar FEMA-355B normalarina uygun olacaktir.

Kaynak dikislerinin tahribatli ve tahribatsiz muayeneleri EN 25817’e standardina gore
degerlendirilecektir.

Kaynaklarda hicbir ¢atlak kabul edilemez.

3.4.1.9. Baglantilar

a) Civatali birlesimlerde projesinde verilen malzemeden imal edilmis elemanlar
kullanilacaktir. Belirtilmeyen yerlerde S235 celiginden imal edilmis TS 1020, 1021, 1022, 1023
civata, TS 1026 somun ve TS 79 rondelalar ve projesinde belirtilen diger elemanlar
kullanilacaktir.

3.10.2 Deliklerin etrafinda delme islemi sirasinda olusan c¢apaklar parcalarin
birlestirilmesinden 6nce temizlenecektir.

3.4.1.10 MONTAJ

a) Yukleme, bosaltma, tasima, depolama ve montaj sirasinda celik konstriksiyon asiri
tesirlere maruz birakilmamali, bukilip egilmemelidir.

b) Celik konstriiksiyonun montaji yapilirken projedeki olgiiler géz 6niinde tutularak devaml
Olcl yapma yolu ile kontrol edilmelidir. Yapinin stabilitesi ve tasima glicii montaj esnasinda
devaml olarak saglanmalidir. Montaj baglantilari vb. yardimci tedbirler ancak statik olarak
gerek olmadigl zaman kaldirilir. Montaj esnasinda gegcici olarak yik tasiyacak olan iskeleler
gelecek olan yiiklere gére yapiimalidir.
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c) Celik konstriiksiyon civatalama ve kaynak islemlerine, baglanacak parcalar bir araya
getirilip ancak dibel iskele vb. ile emniyet altina alindiktan ve projedeki 6lcller saglandiktan
sonra baslanmalidir. Montaji yapilan sistemin kendi kendini emniyetle tasidigina kanaat
getirilince tedbirler kaldirilir.

d) Hareketli mesnet parcalari (mesnet silindirleri, dikmeleri vb.) devamli tam yik altinda ve
+20 C 1sida ortalama pozisyonda olacak sekilde ayarlanacaktir. Mesnet levhasi ve masif yapi
arasindaki bosluk yiksek dozlu ve akici bir cimento serbeti ile doldurulacaktir.

e) Kabul i¢in civata, kaynak vb. baglanti yerleri ulasilabilir olacaktir. Kati kabulde ulasiimasi
mumkiin olmayacak yerlerde bir ara kabul yapilacaktir.

f) istenilen sartlara uymayan civata ve kaynaklar yapinin esasina zarar vermeyecek sekilde
sartlara uygun hale getirilecektir.

g) Kaynakli gelik konstriiksiyon montajinda asagidaki konulara dikkat edilecektir.

- Tasiyicl kisimlara, yalniz montaja yardimci olmak icin dahi olsa isveren’in izni alinmadan
hicbir parca kaynatilmayacaktir. Cok lizumlu hallerde celigin kuvvet almayan kisimlarina
ufak delikler acilarak kullanilabilir. Bu delikler sonradan kaynakla doldurulmayacaktir.

- Montaj kaynaklari asgari gereginde tutulmaldir. Kaynakli kirislerin montaj eklerinin
yapillmasinda daha 6nceden tespit edilen kaynak sirasina kesinlikle uyulmalidir. Baslik ve
govde saclarinin atélyede yapilan birlesme kaynaklari santiye ekinden dnce bitmelidir.

- Kaynak isleminin kontrolu ve kaynak dikislerinin incelenmesi gerek kaynak yapilirken

gerekse bitince isveren teskilatiyla yapilacak veya yaptirilacaktir. Kaynak prosediirleri
FEMA 355-B’ye uygun olacaktir.

3.4.1.11. IMALAT SAHASI
Celik imalatlarin tamami Yiiklenici atélyesinde yapilacaktir.

3.4.1.12. CELIK IMALATIN BOYANMASI
a) Boyanacak Yiizeylerin Hazirlanmasi
a.1) Boyanacak vyiizeyler pas, c¢apak ve uzerindeki diger yabanci tabakalardan kum
puskirtilmesi, SA2 1/ 2 ( sand blansting ) metodu ile agim kursuni renkte, duzgiin ve golgesiz
bir gorintisii olan satih elde edilecek sekilde temizlenecektir. ( SISO55900 — Isveg

standartlarina gore ) ylizeydeki yag veya gres organik solventlerle temizlenecektir.

a.2) Temizlenecek yuizey 3.5 - 5.0 kg/ cm2 basingh su ve yag seperatéri ile rutubet ve yagdan
arinmis basingh hava puskirtilerek temizlenecektir

a.3) Boyanacak malzemeler otomatik raspalama ( GIETART ) Makinesi ile ( Metal Bilyali )
olarak raspalanacaktir.

a.4) Hangi metotla temizlenirse temizlensin, yilzeyde hicbir pas veya yabanci tabaka
kalmamissa ve agik mat kursuni gri bir metal parlakligi varsa o ylizey temiz demektir.
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a.5) Temizleme isleminden sonra ylzeydeki kalinti temiz ve kuru hava piskirten bir
kompresorle temizlenmeli, ylizeyler bozulmadan verilecek detay boyama sartnamesinde izah
edildigi sekilde astarla boyanmalidir.

a.6) Uzerinde boyanacak yiizeyler tamamen kuru degilse boya katiyen tatbik edilmeyecektir.

b) Boya Tabakalarinin Tatbik Edilmesi

b.1) Epoksi astar ve epoksi boya kullanilacaktir. inceltici olarak boya firmasinin tavsiye ettigi
malzeme kullanilacaktir.

b.2) Boyama her techizat icin verilecek talimatlara uygun miktar ve tabakada olacaktir.

b.3) imalati miteakip erisilemeyecek biitiin satihlara montajdan evvel iki kat astar boya
uygulanacaktir. Boya butin ek yerlerine ve kdsebentlere niifuz ettirilecektir.

b.4) Miteakip boya tabakasinin uygulamasindan evvel alttaki boya tabakasi, sabit, kuru ve
iyice sertlesmis olacaktir.

b.5) Boyama islemi Ustl kapali, yagmur ve riizgardan korunmus mahallerde yapilacaktir.

b.6) Her boya tabakasinin evvelki tabakayl tamamen kapatip kapatmadigini anlayabilmek icin
gerekli renk farkini temin etmek (izere her tabakanin boyasinda bariz ton farki olmalidir.
Renkler bilahare tespit edilecektir.

b.7) Boyalarin bulundugu depolar ve isyerleri yanici ve patlayici malzeme standartlarina uyun
olacaktir. Boya islerinin yapildigi yerlerde veya depolarda gerekli givenlik tedbirlerinin
alinmasi, alet ve edevatin temini ve isci saghgi ile ilgili hususlarin yerine getirilmesi
Yiklenicinin sorumlulugundadir.

b.8) Kumlama isleminde 3-5 saat sonra ylizey astar ile kaplanir. Astar kalinhigi 40 mk’ dir.

b.9) Son kat uygulamasi, boya kalinhgi 80 mk. Olacak sekilde 2 kat epoksi boya tatbik
edilecektir.
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TEKNiK DOKUMAN

Uriin Adx : EPOKSI ASTAR
Uriin Kodu
Tamm : Epoksi regine esash, iki komponentli antikorozif bir astardir.
Ambalaj Sekli : I. Komponent (Astar) : 20 kg
II. Komponent (Sertlestirici) : 2,5 kg

Renk : Beyaz, Gri
Standart : Uriin standart:
Kullamm Yerleri : Metal yiizeyleri, korozyona kars1 koruma amaciyla astar olarak giivenle kullanmlir. Liman,
tersane, koprii, kimya ve gida tesislerinde kullamilabilir.
Ozellikleri : Kimyasal maddelere dayanikli, pas olugmasini 6nleyen antikorozif pigment ihtiva eden, bir
astar boyadur.
Teknik Ozellikleri

Baglayici Tipi : Epoksi Regine

Viskozite (23°C, KU) : 105-110

Yogunluk (g/ml) :1.70 £0.05

Kat: Madde (Agirlikca %) 1762

Kat Madde (Hacimce %) +58x1

Parlaklik (Gloss, 60°)

Parlama Noktas: ( °C) 222
Kaplama Kapasitesi (Teorik)
Kaplama Kapasitesi (Pratik)
Karigim oram (Agirhikca)

: Mat

: 10 m?%kg ( 35p kuru film kalinhiginda)
1 5.5-11 m*kg (25-50u kuru film kalinhginda)
: LKomponent : 80

II.LKomponent : 20 (Sertlestirici)

Karigim Omrii (20°C)  : 8-12 saat

Tavsiye edilen yas film
kalinhig:

Tek katta elde edilebilen kuru
film kalinhi

Kuruma Siiresi (23°C,%50RR)

inceltme Oran

:65-110 p

:30-50 pn

: Ik Kuruma : 30 dakika
Kuruma : 1-2 saat
ikinci kat uygulama : 14-16 saat
Tam Sertlesme : 7 giin

: %10-15 oraninda VERLACK Epoksi Tiner ile

inceltilir. (Uygulama sekline bagh olarak)
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Uriin Adx : EPOKSI SONKAT BOYA

Uriin Kodu
Tamm : Epoksi regine esash, iki komponentli parlak, sonkat boyadir.
Ambalaj Sekli : I. Komponent (Boya) 120 kg
I1. Komponent (Sertlestirici) : 5 kg
Renk : Beyaz, gri ve RAL kartelas:
Standart : Uriin standart:
Kullamim Yerleri : Metal yiizeyleri, korozyona kars1 koruma amaciyla giivenle kullanilir.
Ozellikleri : Epoksi recinenin dzelliklerini tagiyan, suya, kimyasal madde ve
solventlere dayanikli, asginma mukavemeti yiiksek bir boyadir.
Teknik Ozellikleri
Baglayici Tipi : Epoksi Regine / Poliamid Sertlestirici
Viskozite (23°C, KU) :90-100
Yogunluk (g/ml) 1 1.35+0.05
Kat: Madde (Agirlik¢a %) :70+2
Kat: Madde (Hacimce %) : 521
Parlaklik (Gloss-60°) : Min. 80
Parlama Noktas: ( °C) 122
Kaplama Kapasitesi (Teorik) : 10 m?kg ( 35p kuru film kalinhiginda)
Kaplama Kapasitesi (Pratik) 1 5.5-11 m%kg (25-50u kuru film kalinhiginda)
Karigim oram (Agirlikca) : LKomponent i
IL.LKomponent  : 25 (Sertlestirici)
Karigim Omrii (20°C)  :8-12 saat
Tavsiye edilen yas film :70-110 p
kalinhig:
Tek katta elde edilebilen kuru :30-50 p
film kalinlig
Kuruma Siiresi (23°C,%50RR) : [Ik Kuruma : 1-2 saat
Kuruma : 5-6 saat
Ikinci kat uygulama : 24 saat
Tam Sertlesme : 7 giin
Inceltme Orani : %10-15 oranminda Epoksi Tiner ile
inceltilir. (Uygulama sekline bagh olarak)
3.5 CEPHE iSLERI

Giydirme cepheler ve tonoz ¢ati igin, ¢elik alt konstriiksiyon ve yerinde alinacak mevcut betonarme
Olcllerine uygun olarak dis cephe giydirme projeleri hazirlanacaktir. Bu projeler lzerinde imalat
Olclleri, uygulanacak elemanlarin kesit ve aks Olgileri, uygulama detaylari acik bir sekilde
gosterilecektir. Projeler isveren ile birlikte goérusiilerek ve onay alinarak hazirlanacaktir.
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3.5.1 GiYDIRME CEPHE

Giydirme cephe, projesindeki goériiniise uygun olarak kuru sistem striktirel silikon sistem olacaktir.
Belirtilen acikliklarda ve her kat doseme betonuna ayar imkani veren aliiminyum veya galvanizli
celikten mamul ankrajlarla binaya baglanmis, ek yerlerinde dilatasyonu saglamis taslyici disey
elemanlar ile bunlar arasinda belirtilen yiksekliklerde 1sicam veya sandvi¢ panel takabilmek ve
bunlari tasimak Uzere, disey taslyici elemanlara 6zel baglanti elemanlari ile baglanan yatay
kayitlardan olusur. Sistemin teskilinde silikon yapistirmalari tamamen fabrikada 6zel makinalari ile
Ozel klimatize ve tozsuz odalarda uygulanacaktir.

Statik tahkik ve mukavemet hesaplamalarinda TS 498 ve DIN 1055 dikkate alinmahdir.

Giydirme cepheyi yapiya ankre etme sistemi, déseme veya parapet alnindan disey, ya da doseme alt
ve Ustlinden yatay baglamaya uygun olmalidir. Ankraj sistemleri sabit ya da ara mesnet (hareketli
mesnet) olarak kullanilabilmelidir.

Ankrajlarin binaya baglantilari 6zel paslanmaz celik diibel ve civatalar ile yapilacaktir.

Profilin ankraja baglantilari 6zel paslanmaz gelik civata, burg, her iki basta aderansi temin eden 6zel
pullarla yaptlir.

Yatay kayit baglantilari paslanmaz celik vidalarla baglanmaldir.

Giydirme cephelerin tasityici sistemi DIN 1055'e uygun statik hesap yapilarak belgelendirilmelidir.
Statik hesaplamalarda, cephenin kendi agirligindan daha 6nemli olan riizgarin cephe lizerine yaptigi
basing ve emme kuvvetleri, binanin yiksekligi, sekli ve cephe {zerine binen statik yikin
hesaplanmasinda, aliminyum disey tasiyicilarin tek veya iki mesnetli aciklikla cepheye baglanmis
olmasina dikkat edilmelidir. iki mesnetli tasiyicilarda ikinci mesnedin diisey profilin isiya bagli
hareketini engellemeyecek tarzda kayar mesnet olarak konulmasi gereklidir.

3.5.1.1. Parapet- Kolon Arkasi Cephe Camlari

Fabrika ortaminda yatay hat lizerinde yetkili bayilik belgesine sahip , garanti belgeli lretici firma
tarafindan Uretilmis tek kat , icten emaye boya ile yilizeyi kaplanmis, 6mm temperli fabrika
ortaminda kasetlere yapistirilmis, Tek yon rodajli imalat standartlarina uygun statik hesabi yapilmis
parapet arkasi cephe camidir. Giydirme cephe camlariyla bitinligl agisindan parapet cam emaye
boya rengi yerinde maksimum uyuma gelinceye kadar denenerek uygun 6rnekler arasindaki tercih

edilen renk, kontrol onayina sunulacaktir.

3.5.1.2. Yangin Tutuculari

Disey ve yatay taslyicilarin montajini miteakip yerinde alinan 6lcglilere gére 2 mm galvanizli sagtan
blkilip parapet alti ve Ustlerine, giydirme cephe profillerine baglanmadan metalik temas kesen
poliizobutilen bantlarla yanastirilacaktir.

Bu levhalarin hem parapet/kiris, hem de yatay profiller arasindaki fuga silikon tipi mastiklenecek ve
kesin duman gecirimsizligi saglanacaktir.
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3.5.1.3. Ses izolasyonu

Katlar arasinda ses gegisini nlemek icin her kat kiris seviyesinde yangin kesicinin Gizerinden baslamak
lzere déseme kalinligi kadar cam yini doldurulacaktir.

3.5.2.iSCILIK

Dogramalar 1. Sinif iscilikle, beynelminel normlara uygun kalitede imal ve monte edilecektir.

3.5.3. RENK ve DESEN

Kullanilacak malzeme renk ve deseni icin imalat oncesi mutlaka idarenin yazili onayi alinacaktir.
Giydirme cephe icin secilen renk tiim aliiminyum dogramalar icin gecerli olacaktir.

3.5.4. GEREKLI SARTLAR

Kullanilacak aliiminyum profiller, Gizerlerindeki eloksal ve elektrostatik toz boyama islemi, belirtilen
TSE belgelerine, liretici firmalar da, TSE imalat yeterlilik belgesine sahip olmalidir.

Dograma Uretim ve montaj iscilikleri de Uretici firmanin garantisi altinda olacaktir.
3.5.5. CAM iSLERI

Cephelerde 5+5 mm seffaf lamine emniyet camlari kullanilacaktir.

3.5.5.1. Malzeme Ozellikleri

Cam tipi: Seffaf, temperlenmemis float cam

Kalinhk: 5+ 5 mm (toplam nominal kalinlik 10.38 mm, ara film dahil)

Laminasyon ara tabakasi: 0.38 mm kalinhginda PVB (Polivinil Bditiral) veya esdeger
performansta EVA film

Uretim sekli: iki adet 5 mm float cam levhanin ara tabaka ile birlikte isi ve basing altinda
preslenerek lamine edilmesi

Renk: Seffaf (istenirse flime, yesil, bronz vb. tonlarda Uretilebilir)

Optik kalite: Dlzglin ylizey, dalgalanma ve kabarciksiz

Kenar isleme: Diiz veya rodajli kenar (proje detayina gore)

3.5.5.2. Fiziksel ve Mekanik Ozellikler

Yogunluk: ~2500 kg/m3

Isik gecirgenligi: 2 %85 (seffaf cam igin)

Ses yalitimi: Yaklasik Rw = 34—36 dB

Isi gecirgenlik katsayisi (U): ~5.6 W/m?2K

Darbelere karsi dayanim: TS EN ISO 12543-2 ve TS EN 12600’e uygun

Yangin dayanimi: Standart lamine cam sinifindadir, 6zel yangina dayanikh degildir.

3.5.5.3. Uretim Standartlari

Camlar asagidaki standartlara uygun olarak imal edilmelidir:
TS EN ISO 12543 — Lamine camlar
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TS EN 572 — Float camlar
TS EN 12600 — Camlarin sarkag darbesi ile siniflandiriimasi
TS EN 12150 — (Bilgi amagli, temperli camlar igin)

3.5.5.4 Montaj ve Uygulama

Camlar, dretici firma onerilerine ve proje detaylarina uygun olarak aliminyum cephe
profillerine EPDM contalarla monte edilmelidir.

Kenar bosluklari silikon veya uygun sizdirmazlik malzemesi ile doldurulmalidir.

Montaj sirasinda cam kenarlarina darbe gelmemelidir.

Taslyici sistem ile cam arasinda dogrudan temas dnlenmeli, nétr silikon kullanilmahdir.
Camlarin montaji sirasinda yon ve seri numaralari kayit altina alinmahdir.

3.5.5.5. Kabul Sartlari
Camlarda kabarcik, delaminasyon, ¢izik, dalga ve kenar hasari bulunmamalidir.

Her cam, gorsel muayene ve 6l¢li kontroliinden gecirilmelidir.
Standart disi Grlinler isverenin onayl olmadan kullanilmamalidir.

3.5.5.6. Garanti

Uretici, lamine camlarin imalat hatalarina karsi minimum 10 yil garanti vermelidir.

3.5.6. ALUMINYUM SiLiKON GiYDIRME CEPHE YAPILMASI

Bu sartname projesinde belirtildigi sekilde silikon giydirme cephe yapilmasi isi ile ilgili projesine uygun
tasarim ve imalat detaylarinin Gretici firma tarafindan hazirlanarak onaya sunulmasi, her tirli
malzeme, ara¢ ve gere¢ temini, nakliyesi, iscilik, montaj ve gerekli testlerin yapilmasini
kapsamaktadir.

3.5.6.1. MALZEME VE UYGULAMA
a) Hammadde;
Aliminyum profiller anodizasyona uygun ve AA 6063 (AIMgSi 05) alasiminda. (TS 412)

Kimyasal bilesim ytizdesi:

% Si Fe Cu Mn Mg Zn Ti Cr Digerleri

Min.|0.40 |0.18 |0 0 0.45 |0 0 0

Max |0.45 |0.22 |0.02 |0.03 |0.50 |0.02 |0.02 |0.02 |0.10

b) Profiller;

Bu alasimdan dretilen aliminyum profillerin mekanik 6zellikleri (DIN 1748 Teil 1, Ts 996)

Cekme Akma Kopma % Sertlik | Isiiletisim Ozgiil Agirhk
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‘215 N/mm2 ‘160N/mm2 ‘12(A5)—10(A10) ‘70 ‘2.0-2.1W/m2k 2.7 Gr/mm?2

Profiller; "TSE Kalite Belgesi"ne, Uretim tesisleride; "TSE imalat Yeterlik Belgesi"ne sahip olmalidir.
c) Anodik Oksidasyon (Eloksal) ;

Aliminyum dograma imalatcisi firma asagida operasyon tarifleri yapilan eloksal islemlerini
gerceklestirebilecek bir tesise (yeterli su-su tasfiye sistemi-sogutma sistemi basing hava karistirma ve
sogutma sistemi — I1sitma sistemi — sealing sistemi ve polisaj sistemine ) sahip olmalidir. Bu husus
Kontrol Teskilati tarafindan diizenlenecek bir rapor ile belgelenecektir.

d) Eloksal Oncesi Kimyasal islemler;

-Yag Giderme: Bu islem polisajdan sonra, profillerin ylizeyindeki yaglarin giderilmesi amaciyla
zaman gegcirilmeden yapilacaktir. Bu amacgla 50-60 oC sicaklikta ve yag ¢ozlici tuzlar iceren sulu
alkalin banyoya uglarindan askilanip sokulacaktir. Sehim dolayisiyla sarkan profiller ayrica
ortalarindan da askilanacaktir.

-Yikama:Yag giderme banyosundan sonra, ylzeyindeki sabunlagsmis kisimlarin profilden
uzaklastirilmasi amaciyla yapilacaktir.

-Daglama: Profillerin yizeyinde kapli olan oksit tabakasinin asindiriimasi ve mat bir gériinim elde
edilmesi amaciyla yapilacaktir. Bu islemin yapilacagi banyolar; kostik esasli ve asiri asindirmayi
dnleyecek katkilar iceren bir dzellikte olup, banyo sicakligi 50-70 oC arasinda olacaktir. imalatin
yeknesakligi icin en az 2 glinde bir bu banyonun analizleri yapiimaktadir.

-Yikama: ilerideki islemler esnasinda leke meydana gelmemesi icin, dograma isleminden sonra
profiller temiz su ile mutlaka yikanacaktir.

-Nétralizasyon: Profillerin yiizeylerindeki alkali artiklar HNO3 (NiTRIK ASiT)iceren ¢ozelti banyosunda
giderilecektir.

-Yikama: Notralizasyon sonrasi profiller, yumusatilmis suda iyice yikanarak eloksale hazir hale
getirilecektir.

e) Eloksal (Anodik Oksidasyon):

-Eloksal: Eloksal islemi 180-200 gr/It. H2 SO4 (SULFIRIK ASIT) ve en ¢ok 15 gr/It, Al, iceren banyolarda
dogru akim uygulanarak yapilacaktir. Banyo sicakhgl 19+ 1 °C olacaktir. Eloksal tabakalarinin
ufalip dokiilmemesi icin sogutmaya asiri dikkat gosterilecektir. Ylzey hatalarina sebebiyet
verilmemesi icin banyo bilesimi devamli kontrol edilecektir. Profil ylizeylerindeki yer yer eloksal
dokilmesinin meydana gelmemesi i¢in banyo dipten verilen hava ile karistirilacaktir. Profillerde
yeknesakligin temini icin banyoya verilen akimin siire ve yogunlugunun sabit tutulmasi igin
gereken onlemler alinacaktir. Eloksal tabakasi kalinhigr 30+2 mikron olacaktir. Yizey islemini
yapan firmanin Qualanod belgesine sahip olmasi gerekmektedir.

-Yikama: Eloksal sonrasinda profiller yumusak suyla ve en az iki farkl banyoda iyice yikanacaktir.
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f) Eloktrolit Renklendirmeler :

-Eloktrolitik Renklendirme: Eloktrolitik renklendirme islemi Sn SO4 esasli renklendirme ban
yollarinda alternatif akim uygulanarak yapilacaktir. Profillerin ayni tonda renklendirilmesi
amaciyla, banyo bilesiminde, sicakligin, akim yogunlugunun ve islem siresinin titizlikle takibinin
ve sabitliginin kontrol altina alinmasi gereklidir. Profillerdeki renklendirme yeknesakligi gériinim
bakimindan buylik 6nem tasidigindan tim imalattaki farkhliklar en ¢ok (+ 1) ton farkini hig bir
zaman agmayacaktir.

-Yikama: Eloksal isleminden sonra profiller, en az iki farkli yikama banyosunda yumusak suyla
yikanacaktir.

g) Fiksaj (G6zenek Kapatma):

Profillerin giin 1siginda kisa slirede solmasini dnlemek amaciyla; analok isleminden sonra profiller
fiksaj banyosuna alinacaktir. Bu banyonun bilesimi PH degeri 6-7 arasinda olan ve ylizeyde leke
birakmayan katkilari icerecek ve saf su ile hazirlanacaktir.

Banyo sicakligi 98-100 oC olacak ve higbir zaman 95 oC’nin altina diistrilmeyecektir. Fiksaj isinin
gayesine en uygun sekilde yapilmasi icin gerekli banyo siiresi ayarlanacaktir

3.5.7. MINERAL DOLGULU KOMPOZIT ALUMINYUM LEVHALAR iLE CEPHE KAPLAMASI YAPILMASI
(1S1 YALITIMSIZ)

Projesine gore 4 mm. et kalinhiginda Aliminyum Kompozit Panel (0,50mm+3mm+0,50mm) 0,50 mm
kahnlhktaki (EN AW 3000 Serisi) aliminyum levhalarin arasi 3mm kalinhkta mineral dolgulu
Alliminyum levhalarin gértinen dis ylizi min. 28 mikron kalinlikta PVDF boyali, aliminyum levhalar ve
dolgu arasi astar boyali kompozit panel (Yangin Sinifi:A2 S1 dO) levhalar ile cephe kaplamasi
imalatinin, kutu profilden olusturulmus ana tasiyici sisteminin, duvar ylizeyine sakiliinde ankrajinin
yapilmasi, antipasla korozyona karsi boyanmasi, 28 mikron kalinlikta PVDF boyali, aliminyum
levhalarin, derz elemanlarina baglantisinin yapilmasi, ana taslyici derz bosluklarinin aliminyum
levhalardan derz citasi ile kapatilmasi ve silikonlanmasi, her tirli malzeme ile zayiat, iscilik, arac ve
gerec giderleri ile imalat ve/veya malzemenin isyerine nakli, is yerindeki yikleme, yatay ve diisey
tasima, bosaltma, montaj, miiteahhit kari ve genel giderler dahildir.

3.6 DIGER iMALATLAR

Teknik sartnamede belirtiimeyen imalatlar Cevre ve Sehircilik Bakanligi Teknik Sartnameleri ve birim
fiyat tarifleri, Milli Savunma Bakanligi birim fiyat tarifleri, Karayollari, PTT vb kamu kurumlarinca
aciklanan birim fiyat tarif ve analizleri hiikimlerine gore yapilacaktir.
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