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1. KAPSAM:

Bu sartname, Mugla Biiyiiksehir Belediyesi Su ve Kanalizasyon Idaresi Genel Miidiirliigii igme
suyu hatlarinin bakim ve onarimlarinda kullanilmak tizere ihtiyag¢ olan Kolay Tamir Kelepgesi, Tamir
Mansonu ve Boru Birlestirme Adaptorii malzemelerinin imalat prensiplerini, teknik, mekanik,
kimyasal 6zelliklerini, teslim, muayene ve kabul sartlarini kapsar.

2. KOLAY TAMIR KELEPCESI TEKNIiK OZELLIKLERI:

Kolay Tamir Kelepgesine ait boru anma ¢api, sac kalinligi, kelepge boyu, calisma araliklari, civata
sayisi, stkma sekli asagidaki listede belirtilmistir.

TABLO-1
*Sikma sekli iki tip olmakla beraber sembolleri: 10 Tek tarafli, IOI- ¢ift taraflidir,
) Sikma | Cahsma | Civata Kg!)eﬁfe Civata Sac
No Uriin Ad1 Arahg | Basmcl Ol(;.iisii min Sayis1 | Kalinhg: Sikma Sekli
(mm) (bar) min, (mm’) (adet) (mm)
1 | Tamir Kelepgesi 60-67 PN 16 M14 200 1x2 0,8 Ol
2 | Tamir Kelepgesi 73-80 PN 16 M14 200 1x2 0,8 Ol
3 | Tamir Kelepgesi 88-108 PN 16 M14 300 2x3 1 101
4 | Tamir Kelepgesi 108-128 | PN 16 M14 300 2x3 1 101
5 | Tamir Kelepgesi 125-145 | PN 16 M14 300 2x3 0,8-1,0 101
6 | Tamir Kelepgesi 135-150 | PN 16 M14 300 2x3 0,8-1,0 101
7 | Tamir Kelepgesi 158-178 | PN 16 M14 300 2x3 0,8-1,0 101
8 | Tamir Kelepgesi 176-196 | PN 16 M14 300 2x3 1 101
9 | Tamir Kelepgesi 195-210 | PN 16 M14 300 2x3 1 [o]
10 | Tamir Kelepgesi 220-235 | PN 16 M14 400 2x4 1,2 101
11 | Tamir Kelepgesi 275-290 | PN 16 M14 400 2x4 1,2 101
12 | Tamir Kelepgesi 350-370 | PN 16 M 16 400 2X4 1,2-1,5 101
13 | Tamir Kelepgesi - 1" Priz Cikisli | 108-128 | PN 16 M14 200 2x2 0,8-1,0 101
14 | Tamir Kelepgesi - 1" Priz Cikiglt | 135-150 | PN 16 M14 200 2x2 0,8-1,0 101

2.1. Tamir Kelepcesi Govdesi: TS EN 10088-1 standardina uygun, AISI 304 kalite paslanmaz
olacaktir. Her tiirli borunun birlestirilmesi, montaji ve tamiri amaciyla kullanilan, AISI 304
paslanmaz celikten imal edilmis bir nevi metal kusaktir. Boru caplarina gore kullanilacak sac
kalinliklart TABLO-1"de belirtilmistir. Metal bilesim yerleri (sac-sac kaynag1) argon TIG sag- civata
kaynaklart MIG kaynakla birlestirilmis olacaktir. Kaynak lekelerini gidermek icin, pasivizasyon vb.
teknikler kullanilacaktir.

Priz ¢ikigh tamir kelepgesi, 1" manson ¢ikish olacaktir. Cikis alinmasi i¢in kullanilacak
mangonlar AIST 304 kalite paslanmaz olacaktir. Biitiin ¢ikislar govdeye sivanarak agilan delik vasitasi
ile kaynatilacaktir. 1” manson i¢in boy minimum 30mm ile 45mm araliginda olmasi baglanti
elemanlarinin dis sayis1 agisindan 6nemlidir.

2.2.  Yan Destek Saci: AISI 304 kalite olacaktir Her tamir takiminda 4 adet kullanilan tamir
kelepcesinin govdesini TIG kaynagi ile kaynatilan, iizerine civata ve yan rehber saglarmin
kaynatildig1 bir nevi silmeleredir. Yan destek sact minimum 3mm kalinli§inda olacaktir.
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2.3.  Yan Rehber Saci: AISI 304 kalite olacaktir Civatanin her iki yanina kars1 gelecek sekilde
kullanilan ve civatanin karsiligi olan yan rehber sacina kaynatilan saclardir. Yan destek saglart “I”
veya “L” seklinde kullanmakta imalat¢1 serbesttir. Civatanin yanina koyulan “I”” veya “L” saglar1
her bir civatanin her iki yanina da koyulmasi zorunludur. Yan rehber sact minimum 3 mm kalinlikta
olacaktir. Kullaniciya zarar vermemesi icin biitiin yan destek saglari vibrasyon veya benzeri
makinelerde keskin koseleri yuvarlatilacaktir. Higcbir keskin yiizeyi olmayacaktir. Sadece kose
kirma iglemi kabul edilmeyecektir.

2.4. Kitleme Sac1: 2,5 mm kalinlikta 304 kalite malzemeden olacaktir. “U” formlu olacaktir.

2.5.  Civata: TS EN ISO 3506-1 standardina uygun, AISI 304 kalite olacaktir. Yan destek sacina
MIG kaynak ile kaynatilan dis ¢ekilmis millerdir. Kelepgede her 100mm uzunluk i¢in karsilikli
birer ¢ift konulacaktir. Civata veya somun sarmaya karsi 6nlem olarak teflon ile kaplanacaktir.

2.6. Somun Pul: Kullanilan somun pullar civatalara uygun olacaktir. Her civata igin bir adet
somun bir adet pul kullanilacaktir. Somun ve pullar TS EN ISO 3506-2 standardina uygun, AISI
316 kalite paslanmaz ¢elik olacaktir.

2.7. Conta: Tamir kelepgesinin igini tamamen kaplayan boruyla tamir kelepgesi arasinda su
sizintisint Onlemek amaciyla tasarlanmigs, EPDM kauguktan imal edilmis esnek bir parcadir.
Minimum kalinligi 7 mm olacaktir. Contanin kalinlik 6l¢iimii boruya basan yiizey ile kelepgeye
basan ylizey arasinda yapilacaktir. Bu 6l¢i Smm (-%0) toleransli olup daha kalin conta imal
edilebilir. Conta deseni simetrik desenli olacak tir. A simetrik desenli conta kabul edilmeyecektir.
Contalar her ¢ap i¢in yekpare olacaktir. Enine ve boyuna ekler kabul edilmeyecektir.

2.8. AraSaci: AISI 304 kalite olacaktir Contaya yapistirilan ve kelepgenin montaji esnasinda agik
kalan iki aray1 kapatmasi i¢in kullanilan saclardir. Kalinlig1 gévde sacindan daha kalin olacaktir.
Dort tarafi yuvarlatilmis olacaktir.

2.9. Yapistirier: Contayr saca yapistirmaya yarar. Kelepcenin montaji esnasinda contanin
kelepgeden ayrilmamasi gerekir. Uygulanan su basincina gore yapistirict kullanacaktir. Iklimden
olusan hava sicakliklar farkinda conta gdvdeden kesinlikle ayrilmayacaktir.

2.10. Cahisma Basinci: Calisma basinci ile kelepcenin calisabilecegi maks. basing kastedilmistir.
Kelepgelerde test basinci, calisma basincinin 1.5 kati olacaktir.

3. KOLAY TAMIR MANSONU TEKNIiK OZELLIKLERIi

Alinacak tamir mansonlarinin ¢api, sac kalinligi, boylar1 Tablo-2’de, diger 6zellikleri asagida
belirtildigi gibidir.
3.1. Tamir Mansonunun Goévdesi: Her tiirlii borunun birlestirilmesi, montaji ve tamiri amaciyla
kullanilan, TS EN 10088-1 standardina uygun, AISI 304 paslanmaz ¢elikten imal edilmis bir nevi
metal kusaktir. Boru ¢aplarina gore kullanilacak sa¢ kalinliklar1 yukaridaki tablolarda belirtilmistir.
Tamir Mansonlarinda punta kaynagi kullanilmayacak, geriye kivrilip gévdeye birlestirilen kisim
(icinden millerin gectigi) TIG kaynag: ile kaynatilacaktir.

Tamir mansonun gévdesinde kullanilan sac kism1 AISI304 kalite paslanmaz olacaktir. Boru
tamir mangonlarinin metal kusaklari, sizdirmazlik contasinin basing ve gerilim altinda kusaktan ve
borudan siyrilmasii dnleyecek yapida ve kusak kenarlari ice dogru 90 derece kivrimli sekilde,
kaynaksiz ve yekpare imal edilmis olacaktir. Govde flans yiiksekligi conta kalinligin1 gegmemeli
ve yine conta kalinligindan maksimum 3 mm kisa olmalidir.
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3.2. Tasiyic1 Mil: Tamir mangonlarinda kullanilacak tasiyict millerin ¢aplar1 yukaridaki tablolarda
belirtilmistir. Tasiyict Miller AISI 304 kalite veya 500 dacromet kapli ¢elik olacaktir. Tasiyict
Millerin uzunluklar1 yukaridaki tabloda belirtilen mansonlarin boylari ile ayn1 olacaktir. Disli tagiyici
miller igerisinde civata olmasa dahi govdeden siyrilip diismeyecektir.

3.3. Civata: Tamir mansonlarinda kullanilacak civatalarin Olgiileri yukaridaki tablolarda metrik
sistemde belirtilmistir. Civatalarin boylar1 uygulanacak ¢apa uygun olacaktir. Civatalar allen basli,
tam dis ve 12*9 kalite c¢elik olacaktir. Civatalar sarmaya karst onlem amaci ile dakromet
kaplanacaktir.

3.4. Ara Sac: Tamir mansonlarinda kullanilacak ara saglar AISI 304 kalite paslanmaz ¢elikten
olacaktir. Kullanilacak olan ara sac kalinligt minimum goévde kalinliginda olacaktir. Ara saclarin
uzunlugu ve genisligi kullanilacak olan mansona uygun olacaktir. Biitiin ara saclara form verilecektir.
Diiz olan ara saclar kabul edilmeyecektir.

3.5.  Conta: Boru tamir mansonlarinda kullanilan sizdirmazlig1 saglayan contalar, yekpare olmayip
agiz agza ekli olarak, AISI 301 veya AISI 304 kalite paslanmaz ¢elik plaka i¢inde icten sikistirilmis,
EPDM kauguk malzemeden mamul olacaktir. Contalarin tam eksende agiz agza gelebilmesi i¢in
DN200 anma ¢ap1 ve iizerindeki mangonlarda sikistirma plakasi kullanilacaktir. Conta dudakli tip

olacaktir.
TABLO-2
*S1kma sekli iki tip olmakla beraber sembolleri: IO menteseli, IOI- ¢ift taraflidir,
o P20 |y | G| s | Tt €| €| 5
(9, DN) (bar) min. (mm) (mm) min, (adet) (mm)
1 200 HDPE/PVC 16 300 22 M12 |2x32x4| 15 1e]
2 225 HDPE/PVC 16 300 22 M12 |2x32x4| 15 1e]
3 250 HDPE/PVC 16 300 22 M12 |2x32x4| 15 1e]
4 280 HDPE/PVC 16 300 22 M12 |2x32x4| 15 1e]
5 315 HDPE/PVC 16 300 22 M12 | 2x32x4 | 15 101
6 355 HDPE/PVC 16 300 24 M16 | 2x3-2x4 | 1520 | 10
7 400 HDPE/PVC 16 400 24 M6 | 2x4 2 101
8 200 ACB 10 300 20 MIZ' | oxaoxa | 15 10l
9 250 ACB 10 300 22 MI2' 1 oxzoxa | 15 10l
10 300 ACB 10 300 22 MIZ' | oaoxa | 15 101
11 350 ACB 10 300 24 Mi6 | 2x3-2x4 | 1520 | 'O
12 200 ACB 15 300 20 MIZ' | oaoxa | 15 101
13 250 ACB 15 300 22 MI2Z- | oxaoxa | 15 101
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4. BORU BIRLESTiRME ADAPTORU TEKNIK OZELLIiKLERI

4.1. Ayn veya farkl cinste borularin eklemelerinde kullanilacak alim konusu Boru Birlestirme Adaptorleri
borularin dis ¢aplar arasindaki olan farklar tolere edebilecektir.

4.2. Alinacak boru birlestirme capi, et kalinligi ve miktarlar1 ve diger 6zellikleri asagidaki tablo-3’ de

belirtildigi gibidir.
TABLO-3
Sikma Flans Govde Civata Civata Govde
No Cap DN (mm) M Kahnhg | Boyu (min. | Olgiisii Kalinhk
Arah@ - . Sayisi
(min. mm) mm) (Min.) (mm)
1 100 AGB/110 HDPE 105-120 8 250 M12 6 4
- | 100 ACB/100 DUKTIL 105-120 8 250 M12 6 4
200 ACB/250 HDPE 225-240
3 245-260 8 250 M12 6 4
4 | 150 ACB/150 DUKTIL 160-180 8 250 M12 6 4
5 | 150 ACB/160 HDPE 155-180 8 250 M12 6 4
6 | 125 ACB/160 HDPE 145-160 8 250 M12 6 4

4.3. Boru Birlestirme Adaptorii govdesi ST.37 c¢elik malzeme olup et kalinliklari tabloda
belirtilmistir.

4.4. Govde boru boy uzunluklar iistteki tabloda belirtilmis olup flanglar dlciiye dahil degildir

4.5. Malzemelerdeki muflu baglantilarda bulunan flanslar ve civata sayilari tistteki tabloda belirtilmis
olup bu halkalar (flanglar) ST37 ¢elik malzemeden mamul olacaktir.

4.6. Alt flanglar gévde borusuna kaynaklanmadan once 45° agili kaynak agzi agilarak, daha sonra
otomatik robot sistemi ile icten ve distan gazalti kaynak metoduyla kaynaklanacaktir. Alt ve ist
flanglarda ek olmayacaktir.

4.7. Malzemelerde kullanilacak civata, somun ve pullar 8.8 kalite olacak. Civatalar Geomet kapli
olacaktir. Crvatalarin uglar1 nakliye sirasinda zarar gormeyecek sekilde tersine monte edilecektir.
Crvatalar flans iizerine serbest gegme olacak, kaynaklanmayacaktir.

4.8. I, dis yiizeyler ve flanslar en az 200 mikron kalinlikta mavi renkte igme suyuna uygun epoksi
boyayla kaplanacaktir.

4.9. Boru birlestirme adaptorii i¢in %100 sizdirmaz ve esnek baglanti saglayacak contalar, tiim
eksenlerde konik ve serbest hareket edebilecek yapida olacaktir.
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5. ISARETLEME

Tamir Mansonu i¢in yapilacak isaretlemelerde MUSKI logosu Uretici firma logosu, kullanilacak
boru tipi, calisma basinci, sikma tork degeri ve iiretim tarihi yazacaktir

Boru Birlestirme Adaptorii i¢in yapilacak isaretlemelerde MUSKI logosu Uretici firma logosu,
kullanilacak boru tipi ve ¢alisma basinci (iki taraf icinde), iiretim tarihi yazacaktir.

Tamir Kelepgesi i¢in isaretleme sablonu asagida belirtilmistir. Yapilacak isaretlemelerde MUSKI
logosu Uretici firma logosu, kullanilacak boru tipi, ¢alisma basinci iiretim tarihi yazacaktir.

Bu bilgiler fiziksel etkenlerden asla etkilenmeyecek sekilde tasarlanacaktir.

Tamir Kelepcesine ait isaretlemeler

MUSKI
2022
Firma Logo
Tamir Kelepgesi
Sikma Aralig1 XXX - XXX
¢ | PN 10-16
Uygulanacak Boru Cinsi DN PN 10
DN PN 15
Sikma Torku XXN

6. ARA DENETIM, MUAYENE ve TESTLER

Yiiklenici teslimat oncesi Idareye yazili olarak bildirerek komisyon isteyecektir. MUSKI
tarafindan olusturulacak Ara Denetim Komisyonu fabrikaya gidecek ve komisyon nezaretinde;
iriinlerden TSEK 547 de 4.1. Numune alma kisminda Cizelge 3 de belirtilen miktarlarda rastgele
numuneler alinacaktir. Alinan numunelerin uygunlugunun belirlenmesi i¢in fabrikada fabrika testleri
ve laboratuvar analizleri yaptirilacaktir.

Birim fiyat teklif cetvelinde belirtilen kalemler icerisinden, TSEK 547 de 4.1. Numune alma
kisminda Cizelge 3 de belirtilen miktarlarda rastgele alinacak numuneler min. 30 dk siireyle anma
basincinin 1,5 kati basingta teste tabii tutulacaktir. Teste tabii tutulan {rtiniin herhangi bir yerinde
sizdirma, terleme ve basing kayb1 olmamalidir. Yiiklenici gerekli aparat ve test iinitelerini ara denetim
esnasinda hazir bulunduracak, idarece gorevlendirilen komisyon gerekli basing testlerini ve diger
testleri gerceklestirecektir.

Ara denetimde yapilan incelemede tliretim sekli ve kalitesinin, mallarin ihale dokiimaninda yer
alan hiikiimlere aykir1 olarak imali sonucu doguracaginin tespit edilmesi halinde, bu durum raporla
tespit edilerek yiikleniciye bildirilecektir.

Uretim seklinin Idarenin uyarilarma ragmen degistirilmemesi ve kalitesinin arttirilmamasi
halinde Idare, malin teslim asamasinda test ve muayeneye tabii tutmaksizin reddetme hakkina
sahiptir. Yapilan ara denetim sonucu olusturulan rapor/raporlar muayene ve kabul asamasinda
degerlendirilmek iizere Idareye sunulacaktir.

Yiiklenici tarafindan mala ait teknik dokiimandan farkli olarak onerilen mal veya isler, ancak
ihale dokiimaninda belirtilen asgari 6zelliklere haiz ve mevcudundan daha iyi 6zelliklere sahip oldugu
muayene ve kabul komisyonu tarafindan onaylanmasi halinde kabul edilebilir. Ancak bu takdirde
yiiklenici ilave bedel isteyemez.

Is kapsaminda yapilacak olan tiim muayene islemlerinde “Mal Alimlar1 Denetim Muayene ve
Kabul Islemlerine Dair Yénetmelik” hiikiimleri gegerlidir.

6.1. Conta
Kabul komisyonunca sec¢ilen herhangi bir Tamir kelepgeleri ve Tamir mansonlarindan alinan
kauguk numunenin uygunlugunun belirlenmesi i¢in laboratuvarlarda analizler yaptirilacaktir.
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Ara denetimde, yiiklenici ve Idare personeli nezaretinde, {iretim asamasinda yiiklenicinin
ihale konusu mallar1 tiretmekte oldugu fabrikasi ve/veya imalathanesinde Kolay Tamir Kelepgesi
ve Mangonu malzemelerinde kullanilmak tizere alinan/iiretilen belli 6l¢iilerde kesilmis ve hazir
halde bulunan EPDM kauguk contalar arasindan (EPDM kauguk conta ile AISI 304 kalite
paslanmaz malzemelerin govdeye yapistirilmasi Oncesinde) tutanak diizenleyerek Teknik
Sartnamede Idarece belirlenecek cins ve caplardan rastgele numune alinarak mekanik testler
yaptirilacaktir.

Kolay Tamir Kelepgesi contasi i¢in istenen test degerleri asagidaki gibidir;

o Sertlik : 60 £5 (IRHD)

e Kopma mukavemeti : Min. 9 (N/mm?)

e Uzama : Min. %300

Kolay Tamir Mansonu contasi i¢in istenen test degerleri agagidaki gibidir;
e Sertlik : 65 £5 (IRHD)

e Kopma mukavemeti : Min. 9 (N/mm?)

e Uzama : Min. % 250

EPDM kauguk conta numuneleri, masraflar1 yiikleniciye ait olmak iizere igme suyu ile temas
eden metalik olmayan iirlinlerin, insani igme suyu kalitesine etkisinin ve su ile temasta icme suyu
sistemlerinde kullanilabilirliginin belirlenmesi amaciyla “i¢gme ve kullanma suyuna etki” yoniinden
analiz yaptirilacaktir.

6.2. Sac Malzemeler
Kolay Tamir Kelepgesi ve Mangonu malzemelerinden alinan sac numunelerin AISI 304
uygunlugu test ettirilecektir.
Boru Birlestirme Adaptorii kullanilan sac malzemelerden alinacak numuneler kimyasal ve
mekanik 6zelliklerin belirlenmesi i¢in test ettirilecektir.

6.3. Paslanmaz Somun, Pul ve Civata
Kolay Tamir Kelepgelerinde kullanilan Somun ve Pul malzemelerinden alinan numunelerin
AISI 316 ya uygunlugu, Civata malzemelerinden alinan numunelerin AISI 304 uygunlugu, Kolay
Tamir Mangonlarinda kullanilan Civata malzemelerinin 12*9 kalite ¢elik malzemeden oldugu test
ettirilecektir.

7. TESLIM SEKLi VE AMBALAJ

Teslim edilecek malzemeler nakliye esnasinda dis etkenlerden korunacak, (nakliye araglarina
asir1 ve usulline uygun olmayan ylikleme sonucu ve dis etkenlere karsi korunmamis olmasindan
dolayr meydana gelen bozukluklari da dahil) tespit edilirse, kabul edilmeyecek ve malzemelerin
teselliimii yapilmayacaktir.

NOT: Bu teknik sartname o6rnek olarak hazirlanmis olup, alim konusu malzemelerin 6zelliklerine goére farkhlik gésterebilir.
ihale zamani Ekap ta yayinlanan sartname esastir.
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