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6.2 İŞVEREN’ in Kontrolü

6.3 İmalatın Reddi

1. GENEL

1.1    KAPSAM

1.1.1 Şartnamenin Kapsamı

Bu şartname ........................................................................... ile ilgili ekipman, malzeme ve işçiliklerin ve yapısal çeliğin imalatını, yerine ulaşımını ve montajını, imalat resimlerini ve bunların listelenen standardlara uygun olarak yapılmasını öngörmektedir.

1.2    ÇELİK YAPILARLA İLGİLİ STANDARTLAR

TS 79

Pul ve Rondelalar

TS 79/14

Dairesel Rondelalar

TS 79/17

Konik Rondelalar (I Profiller için)

TS 79/19

Konik Rondelalar (U Profiller için)

TS 80
    
Civata, Somun ve Dişli Elemanlar için Genel Şrt.

TS 648
  
Çelik Yapılar Şartnamesi 

TS 908

 Sıcak Çekme eşkenar köşebentler

TS 909 
 
 Sıcak Çekme eikenar olmayan köşebentler

TS 910

 Sıcak çekme I profiller

TS 911      
Çinko Kaplama (sıcak daldırma ile) 

TS 1021
 
Metrik Ölçülü altı köşe başlı civatalar

TS 1026 

Metrik Ölçülü altı köşe somunlar

TS 2162 

Genel Yapı Çelikleri

TS 2620 

Boya ve Vernikler

TS 3176 

Bağlama Elemenlarının Mekanik Özellikler

Yukarıda listelenmiş olan standartlarda ön görülen işler, işin yapılması için ön şarttır.

1.2.1 Kaynak İşleri ile ilgili standardlar

TS 280
  
Dolgu kaynaklarının gerilme deneyleri

TS 281  

Düz birleşimlerdeki bükme deneyleri

TS 282  

Düz birleşimlerdeki çentik bükme deneyleri

TS 283   

Dolgu metallerinin sıcak çatlamalara dayanıklılık deneyleri

TS 563    
 Hafif ve düşük alaşımlı çelikler için elektrik ark kaynağı Elektrodları

TS 3357
 
Çelik yapılardaki kaynaklı birleşimler

TS 1913  

Kaynak Elektrotları

TS 1912  

Kaynak Tipleri

1.3    SERTİFİKALAR

Kullanılacak tüm çelik malzemelerin haddehane test raporlarının kopyaları imalatçı adını ve yerini içerecek şekilde İşveren Temsilcisine sunulacaktır.  Bu sertifikalar testlerin imalatçı veya başka bir laboratuar tarafından gerçekleştirildiğini ve malzemenin kimyasal ve fiziksel yapısını belirtir nitelikte olacaktır.

Kullanılacak tüm bağlantı elemanlarının (ankraj, civata, somun, pul, kaynak elekrodları vs.) test raporlarının kopyaları imalatçı adını ve yerini içerecek şekilde İDARE’ ye sunulacaktır.  Bu sertifikalar testlerin imalatçı veya başka bir laboratuar tarafından gerçekleştirildiğini ve malzemenin kimyasal ve fiziksel yapısını belirtir nitelikte olacaktır.

İmalatta ve şantiyede çalıştırılacak olan kaynakçıların gerekli sertifikalara sahip olmaları gerekmektedir. Bu sertifikalar iş başlangıcında İşveren temsilcisine sunulacaktır.  Yapılan işlerde herhangi bir şüphe duyulması durumunda kaynakçı yeniden teste tabi tutulacaktır.

1.4    ÖLÇME METODLARI

Çelik yapı ağırlıkları proje üzerinden ton olarak hesaplanacaktır.  Çelik elemanlara profiller, ek parçaları, bağlantı levhaları, ankraj, civata, bulon ve her türlü malzeme dahildir.  Kaynak ve boya hesaba katılmaz.  Kontrollük projedeki (imalat resimlerindeki) ölçüler üzerinden tüm elemanların birim ağırlıklarına göre tartı ağırlıklarını kontrol eder.  İmalatlar astar ve boya yapılmadan tartılacaktır.  Zayiattan doğacak fireler dikkate alınmayacaktır.

1.5    SİSTEM TARİFİ

1.5.1 İş Tarifi

Yapılacak olan işin kapsamı, imalat bünyesine girecek siyah boruların ve profillerin, her türlü lama, sac levha ve benzeri St 37, St 44, St 52 çeliğin çekme, kesme, ebat ve diğer testlerinin, Yüklenici tarafından malzeme laboratuarı olan ve akredite olmuş herhangi bir üniversite yada yetkin, muadil bir laboratuarda yapılarak alınmış test raporlarına binaen ihzaratının numunesine uygun yapılması, lüzumu halinde doğrulanması, kesilip düzeltilmesi tastikli ve detay resimlerine DIN, TS standartları ve ekli şartnamelerdeki tariflere uygun olarak imal edilmesi, ayrıca ek levhalarının kesilmesi, kenarlarının düzeltilmesi, gerekli deliklerin ve kaynak ağızlarının açılması, kaynaktan dolayı meydana gelebilecek şekil değişikliklerine mani olmak ve ekli şartnamelere uygun olarak yapabilmek için her türlü önlemin alınması, malzemelerin imalat yerine, hazırlanan imalatın tartıya, tartıdan montaj yerine taşınması, sözleşme ve eklerine uygun olarak yapılan ve montaj yerine getirilen konstrüksiyonların kaldırılarak tesbiti, gerekli bağlantılarının yapılması, gerekiyorsa yardımcı malzemelerde kullanarak ilgili normlardaki tolerans içinde sistemin projesindeki akslara, ölçülere ve düzlemlere, açılara ve  eğimlere getirilmesi, imalatın kaynak veya bulonlarla birbirine bağlanması için her türlü yatay ve düşey taşımalar, yükleme ve boşaltmalardır.

1.6    YÜKLENİCİ TARAFINDAN HAZIRLANACAK DÖKÜMANLAR

1.6.1 Yüklenici bölüm 1.2’de belirtilen sertifkaları sağlayacaktır. 
1.6.2 Yüklenici kendine verilen Genel Konstrüksiyon ve köşe detaylarını esas alarak kendine ait imalat resimlerini hazırlayacak ve onay için sunacaktır.  Bu resimler onaylanmadıkça imalat başlamayacaktır.

1.6.3 Yüklenici işe başlamadan önce genel iş programına uygun olacak şekilde bir iş programını sunacaktır.

1.6.4 Kullanılacak olan malzemelerin numuneleri onay için sunulacaktır.

1.6.5 Kaynak ve imalat prosedürleri İşveren Temsilcisine sunulacaktır.

1.7    KALİTE GÜVENCESİ

1.7.1 Yüklenici teknik yeterliliğini vereceği bir rapor ile kanıtlayacaktır.  Bu raporda kullanılacak personel, makine, techizat bilgileri yeralacaktır.  Ayrıca, daha önce bitirilmiş benzer işler referans olarak gösterilecektir. 

1.7.2 Yüklenici işin kalitesi açısında yeterli sayıda teknik personeli imalat yerinde ve şantiyede işin süresi boyunca istihdam edecektir.

1.7.3 Yapılacak olan imalatlar şartnamelerine uygun olarak imalat yerinden çıkmadan kontrol edilecektir.

1.7.4 Standartlara uygun olmayan malzeme kullanılmayacaktır.  Uygunsuzluğu İşveren temsilcisi tarafından belirlenen malzemeler yüklenici tarafından değiştirilecektir.

2. MALZEMELER

2.1    YAPISAL ÇELİK

 Yapısal çelik, uygulama projelerine göre, St 37, St 44 ve St 52 olacaktır.

St 37 Çelik malzemesinde aranan özellikler aşağıdadır:

	· 
	Çekme Dayanımı              ϭk                          
	ϭ
	=
	3.700 - 4.500 kg/cm²

	· 
	Akma Sınırı
	ϭa
	=
	2.400 kg/cm²

	· 
	Elastisite Modülü
	E
	=
	2.100.000  kg/cm²

	· 
	Kayma Modülü
	
	=
	810.000 kg/cm²

	· 
	Isı Genleşme Katsayısı
	T
	=
	0.000012

	
	
	
	
	


St 44 Çelik malzemesinde aranan özellikler aşağıdadır:

	· 
	Çekme Dayanımı         ϭk
	T
	=
	4.300 – 5.100 kg/cm²

	· 
	Akma Sınırı
	ϭa
	=
	2.800 kg/cm²

	· 
	Elastisite Modülü
	E
	=
	2.100.000  kg/cm²

	· 
	Kayma Modülü
	
	=
	810.000 kg/cm²

	· 
	Isı Genleşme Katsayısı
	T
	=
	0.000012


St 52 Çelik malzemesinde aranan özellikler aşağıdadır:

	· 
	Çekme Dayanımı        ϭk
	T
	=
	5.200 – 6.200 kg/cm²

	· 
	Akma Sınırı
	ϭa
	=
	3.600 kg/cm²

	· 
	Elastisite Modülü
	E
	=
	2.100.000  kg/cm²

	· 
	Kayma Modülü
	
	=
	810.000 kg/cm²

	· 
	Isı Genleşme Katsayısı
	T
	=
	0.000012


,

2.2   BAĞLANTI ARAÇLARI

Civata ve somunlar TS 80, TS 1021 ve TS 1026 veya eşdeğeri olacaktır.  Rondelalar TS 79’a göre imal edilecektir.

Projenin niteliğine göre kullanılacak cıvatalar, pullar ve somunlar TS80 (DIN 7990, DIN7968) ve TS79 (DIN 7989) ile verilen özelliklere sahip olacaktır. 

Yüksek mukavemetli bağlantılarda kullanılan bulonlar, pullar ve somunlar DIN6914, DIN6915, DIN6916, DIN6918 standartlarına uygun özelliklerde olacaktır. 

Öngermeli olarak oluşturulan bağlantılarda cıvatalara uygulanacak yükler, sıkma torkları, ayrıca cıvatalara etkiyen müsade edilebilir çekme, kesme öngerme yük değerleri DIN18800 standardına göre alınacaktır.

2.3   TRAPEZ SAC VE KAYMA KAMALARI (Stud)

2.3.1 Kompozit döşeme imalatları için kullanılacak olan trapez sac ve kayma kamaları projesine uygun olarak seçilecektir ve numuneleri İşveren Temsilcisine sunularak onay alınacaktır.
2.3.2 Kayma kamaları trapez sac yerleştirilmesinin ardından uygun kaynaklama metodlarıyla uygulanacaktır.  Tamamı uygulamadan sonra gözle kontrol edilecektir.  Ayrıca rastgele seçilmiş elemanlar sağlamlk açısından balyoz ile test edileceklerdir
2.4 TESTLER

2.4.1 Malzeme testleri malzeme laboratuarı olan ve akredite olmuş herhangi bir üniversite yada yetkin, muadil bir laboratuarda ilgili standartlar çerçevesinde yapılacaktır.

2.4.1.1 Kullanılan çelik profil ve plakalar proje kriterlerine uygunlukları açısından testlere tabi tutulmalıdır.  

2.4.1.2 Her kalınlıktaki ve partideki plaka ve profillerden çekme deneyi için numune alınacaktır.  Bu numuneler malzeme laboratuarı olan herhangi bir üniversite yada yetkin, muadil bir laboratuarda ilgili standartlar çerçevesinde test edilecektir.

2.4.1.3 Uygunsuz olan malzemeler kesinlikle kullanılmayacaktır.

2.4.1.4 30 mm den kalın plakalar laminasyon testine tabi tutulacaktır.

2.4.1.5 Test edilecek numune sayıları İşveren Temsilcisi tarafından arttırılablir.

2.4.2 Civata testleri

2.4.2.1 Öngerilmeli civataların her parti ve tipnden en az 3 adet numune alınarak ilgili standartlara göre test edilecektir.

2.4.2.2 Kayma yönünden kritik bağlantılarda kullanılacak civataların her parti ve tipinden en az 3 adet numune alınarak test edilecektir.  

2.4.2.3 Numune sayıları İşveren Temsilcisi tarafından arttırılabilir.

2.4.2.4 Herhangi bir partiden alınan bir numunenin red edilmesi durumunda ilgili tüm civatalar test edilecektir.

2.4.2.5 Civataların montajından sonra Yüklenici tüm civataların sıkıldığından ve öngermeli olanların torklandığından emin olacaktır.  Bunun için tutulan kayıtlar İşveren Temsilcisine iletilecektir.

2.4.3 Malzeme Testleri

2.4.4 Yapılan tüm muayene ve test sonuçları bir dosya halinde tutulacak ve kopyaları İşveren Temsilcisine iletilecektir.

3. UYGULAMA

3.1  ÇELİK İMALATLAR

3.1.1 Kesme İşleri

3.1.1.1 Kesme işleri, profil makaslarında friksiyon testerelerde, oksi asetilen veya oksi propan ile yapılacaktır. Levha malzemeler oksi asetilen veya oksi propan ile kesilecek ancak bayrak vs. gibi ufak parçaların imaline kaliteyi muhafaza etmek kaydıyla giyotin makas ve el kaynak şalumosu kullanılabilir.

3.1.1.2 Kesilen malzemenin kesim kenarında meydana gelen çapaklar, pürüzler spiral taş ile tamamen alınacak, temizlenecek, mütecanis ve temiz bir yüzey temin edilecektir. Kesim işlemi ikmal edilen parçaların üzerine poz numaraları yazılacaktır.

3.1.1.3 Levha malzemenin kesme işleminde oksi asetilen ve oksi propan kesiciler kullanıldığı takdirde kendilerine ait özel ray profilleri kullanılacak, köşebent veya diğer profillerle klavuz yapılması kabul edilmeyecektir.

3.1.1.4 Bir profil üzerinde kesme işlemi iki dik doğrultuda oluyor ve bunlar birbirini kesiyor ise kesim noktası evvela matkap ile delinecek, sonradan kesim işlemine geçilecek ve kesim noktasında çentik bulunmayacaktır. Boy kesme işleminde azami tolerans boyu H ise F ± 0.001 olacaktır.

3.1.1.5 Kesme işlemini müteakip yapılacak çapak temizlenmesinde projede verilen ölçülere sadık kalınacaktır.

3.1.1.6 Lamaların yuvarlak uçları kesilerek spiral taş ile düzeltilecektir.

3.1.1.7 Genel olarak 7 mm’ye kadar olan saçları giyotin makasla kesilecek, 7 mm’den fazla olanlara normlara uygun olarak kaynak ağzı açılacaktır. 7 mm’nin altındaki saçların kaynağında normlara uygun kaynak aralığı bırakılacaktır.

3.1.2 Delik İşleri

3.1.2.1 Hafif çerçevelerdeki profil ve plakalarda kullanılan delikler 12 mm et kalınlğına kadar zımbalama ile açılabilir.

3.1.2.2 Değişik kalınlıklardaki malzemelerden meydana gelmiş birleşik kesitlerde mümkün olduğu takdirde parçalar birbirleriyle sıkıca bağlanıp civatalanacak ve matkap ile delinecektir.

3.1.2.3 Civata delikleri kaynak şalumosu ile açılmayacak ve delikler normlara uygun olacaktır. Uygun olmayan ankraj delikleri için düzeltici faaliyet kabul edilmeyecek olup, imalat tekrarlatılacaktır

3.1.3 Kaynak İşleri

3.1.3.1 Kaynak yapılacak malzemelerin yüzeyi bütün pürüzlerden arıtılmış olacak, cidarlara yapışmış maddeler, curuf, tutkal, pas, yağ, gres, boya ve diğer maddelerden temizlenmiş olacakatır.

3.1.3.2 Kaynaklarda kullanılacak elektrodlar kaynak tekniğinin gerektirdiği çaplarda ve rutubetsiz olacaktır, kaynak elektrodları nem almaması amacıyla özel termos içinde muhafaza edilecektir. Örtüleri zedelenmiş olan elektrodlar kullanılmayacaktır. Yüklenici muhakkak bir elektrod kurutma dolabı bulunduracaktır.

3.1.3.3 Elektrodlar, paketler üzerinde imalatçısı tarafından verilmiş amperajlarda kullanılacaktır.

3.1.3.4 Kaynak işlerine başlamadan önce projelerde öngörülen kaynak ağzı açılacaktır. Kaynak ağzı açılmasında, kaynak ağzı açma makinaları kullanılabileceği gibi, havalı çekiçlerde kullanılabilir. Oksijen ile açılan kaynak ağızları taşlanıp temizlendikten sonra kaynatılacaktır.

3.1.3.5 Kaynak yükseklikleri projede belirtildiği gibi olacak ve kaynakların düzgün olmasına, taşkınlık yapmamasına dikkat edilecektir.

3.1.3.6 Elektrodla ark teşekkülü için konstrüksiyonun herhangi bir kısmına darbe vurulmayacaktır.

3.1.3.7 Kaynak yapıldıktan sonra curuflar tamamen temizlenecek ve imalatı bitmiş çelik konstrüksiyon üzerinde asla kaynak curufu bulunmayacaktır.

3.1.3.8 Kaynaklar gerektiğinde ultrasonik veya röntgen kontrollu kaynak kontrol cihazları ile kontrol edilecektir.

3.1.3.9 Kontrol, toplam kaynak uzunluğunun azami %25’I üzerinde yapılır. Lüzumu halinde tamamen kontrol edilebilir. Bundan dolayı Yükleniciye ek bir ödeme yapılmaz.

3.1.3.10 Kontroldan geçinceye kadar boya vs. gibi herhangi bir koruma işlemi kaynak ve malzeme üzerine tatbik edilmeyecektir.

3.1.3.11 Kaynak esnasında, malzemede deformasyonlar meydana gelmemesi için gerekli önleyici tedbirler alınacaktır. Kaynaktan sonra meydana gelen iç gerilmelerin giderilmesi için kaynak yerleri dövülecek veya tavlanacaktır.

3.1.3.12 Kritik yerlerin kaynak planları taşaron tarafından kaynak yerlerin kaynak planları taşaron tarfından kaynak sırasında belirtilerek hazırlanacak ve kaynak işlemleri buna uygun olarak yapılacaktır.

3.1.3.13 Düşey ve yatay kaynaklar için elektrod cinsleri üzerindeki amperajlara göre ayarlı olacaktır.

3.1.3.14 Her kaynaktan sonra curuflar çekiçle kırılacak ve tel fırçayla temizlenecektir.

3.1.3.15 Kaynak dikişleri ani soğumaya maruz bırakılmayacaktır.

3.1.3.16 Kaynak yapılan mahaller rüzgar ve yağmurdan korunacaktır.

3.1.3.17 Kaynak tekniği ile ilgili her türlü işçi sağlığı ve iş güvenliği tedbirleri Yüklenici tarafından alınacaktır.

3.1.4 Kaynak Kontrolleri
3.1.4.1 Kaynak bitim yerlerinde açık krater bırakılmayacak şekilde elektrod kaynak bitim notasından en az 1 cm geri çekildikten sonra kaldırılacaktır.

3.1.4.2 Eğer kaynak tek taraflı yapılacak olursa başlangıçta metal kalınlığının %15’i kadar bir kısım kaynatılmış bölge olarak kalabilir. Eğer metal kalınlağı 20 mm’den fazla olursa bu miktar 3 mm’den fazla olamaz.

3.1.4.3 16 mm’den kalın parçalardaki kaynakların ilk pasolarında bazik tipi elektrod kullanılacaktır.

3.1.4.4 İki taraflı kaynakta curuf veya boşluk kalınlığı, kaynatılacak metal kalınlığının %10’unundan veya 2 mm’den fazla olmayacak, tek taraflı kaynakta ise metal kalınlığının %15’inden veya 3 mm’den fazla olamaz.

3.1.4.5 Bir kaynakta 400 mm uzunlukta yapılan bir kontrol hatalı çıkarsa o kısım tashih edilir. Ancak aynı kaynakta ikinci bir 400 mm’lik bir kısım hatalı çıkarsa bütün kaynak tashih edilir.

3.1.4.6 Kaynakta hiç bir çatlak kabul edilemez.

3.1.4.7 Kaynak dikişleri, muntazam olacaktır.

3.1.4.8 Çelik yapı elemanları projeye uygun olarak kesilecek, projeye göre teşkil edilerek, puntolanacak, kaynak planına göre kaynak yapılacak ve kalite kontrolü yapılmış olacaktır.

3.1.4.9 Kaynak kontrolü göz, mercek ve röngen ile yapılacaktır.

3.1.4.10 Tozaltı kaynak işleminden sonra, kaynaklama sebebi ile meydana gelebilecek ek gerilmelerin elemanda eğilme veya distorsiyona sebep olamaması için kaynaklama sırasında işin kontrolu, kaynağın yapılış şekli gibi hususlara azami itina gösterilecek ve bu hususlar yerine getirilmediği takdirde, tavlama yaparak eleman bu ek gerilmelerden kurtarılacaktır.

3.1.4.11 Kaynakların tümü (100%) gözle kontrol edilecektir.

3.1.4.12 Atölyede imal edilen çelik konstrüksiyonun 10%’u İdare tarafından belirlenecek bir üniversitenin İnşaat Fakültesi Yapı laboratuarınca veya İDARE tarafından onaylanmış yetkin bir kuruluş tarafından ultrason deneyine tabi tutulacaktır. Tüm laboratuar masrafları Yükleniciye aittir.

3.1.4.13 Şantiyede montajı yapılmış tüm çelik konstrüksiyonun düğüm noktalarının ve çelik makas kaynaklı ek yerlerinin 100%’ü İdare tarafından belirlenecek bir üniversitenin İnşaat Fakültesi Yapı laboratuarınca ultrason deneyine tabi tutulacaktır. 

3.1.4.14 Çelik konstrüksiyonda ölçülerde ± 1mm’ye tolere edilecektir.

3.1.5 Yüzey Hazırlama (Kumlama)

Tüm çelik konstrüksiyon kaynak kontrolunun tamamlanması ve boya ile koruma yapılmasından önce kumlama işlemine tabi tutulacaktır. 

Metal yüzeyi, paslı kısımlarından, oksitlenmiş bölgelerden, varsa boya, kir, gres yağ, yapışıcı malzemeler vb gibi metal yüzeyinde bulunan yabancı maddelerden kumlama ile arındırılacaktır.

3.1.5.1 Kumlama işlemi ISO8501-1 Sa2½ (İsveç Standardı SA 2½) SSPC-C SP10 kalitesinde sağlanacaktır (Near-White Blast Cleaning).

3.1.5.2 SA 2 ½ Standardına göre çelik yüzeyinin her in2 için en az %95’i, görünen yağ, gres, kir, pas, oksit, pas türevleri, toz ve diğer yabancı maddelerden tamamen arındırılmış ve temizlenmiş olması gereklidir. Geri kalan kısımlar sadece hafif renk değişimleri, hafif gölgelenmeler ve üretimden kaynaklanan oksitlenme izleri, çukur noktaların diplerinde kalan pas ve boya kalıntıları ile sınırlı olmalıdır.
3.1.5.3 Kumlama işlemi, uygun nem oranına sahip, yeterli aydınlatmaya ve kumlama için hazırlanmış özel korunmuş mahale sahip kapalı atölye ortamında gerçekleştirilecektir.

3.1.5.4 Kumlama işlemi Idare tarafından aksi belirtilmedikçe, hava ve şantiye şartları elverişli olsa dahi şantiye içinde gerçekleştirilmeyecektir.

3.1.5.5 Kumlamada kullanılan kum malzemesi SA 2½ kalitesinde kumlama yapılmasına uygun malzeme olacak, veya mevcutsa kumlama işlemi özel bilyeli kumlama makinalarında yapılacaktır.

3.1.5.6 Kumlama yapıldıktan sonra zaman geçirilmeksizin, en az 2 saat içinde astar boya ile yüzey koruması yapılacaktır. Kumlanan yüzeyler neme, kondansasyona, yağlanmaya ve kirlenmeye maruz bırakılmayacaktır.

3.1.5.7 Sahada mevcut bir strüktürün bulunması vb gibi zorunlu görülen hallerde, inşaat sahasında yapılması gereken kumlama işlemlerinin standardı ve yöntemi, projenin niteliğine göre belirlenecek ve İdarenin onayı ile uygulanacaktır.

3.1.5.8 Sahada yapılan mevcut strüktürün iyileştirilmesini amaçlayan kumlama işlemi için SA2 ½ Standardı dışında, Idarenin onaylaması halinde SSPC-SP 6/NACE-3, ISO 8501 1-1: 1988 (E) (SIS 05 59 00) Sa-2 standartlarından biri uygulanabilecektir (Commercial Blast Cleaning). Buna göre yüzeyde görünen yağ, gres, kir, pas, oksit, pas türevleri, toz ve diğer yabancı maddelerden tamamen arındırılmış bir çelik yüzeyi elde edilecek. Çelik yüzeyinin (her in2 için) 2/3’ü oranında hafif lekeler, ton farklılıkları, gölgelenmeler olacak şekilde çelik yüzeyi elde edilecektir. Çukur noktalarda hafif pas ve boya kalıntıları kalması kabul edilebilecektir. 

Çeşitli Uluslararası Standartlara göre yüzey hazırlama ve kumlama sınıflarının karşılaştırması;

	(SSPC)
	(NACE)
	(Sa, St)
	(BS 4232)

	SP-1
	 
	 
	 

	SP-2
	 
	ST 2
	 

	SP-3
	 
	ST 3
	 

	SP-4
	 
	 
	 

	SP-5
	NACE 1
	Sa 3
	1st Quality

	SP-6
	NACE 3
	Sa 2
	3rd Quality

	SP-7
	 
	Sa 1
	 

	SP-8
	 
	 
	 

	SP-9
	 
	 
	 

	SP-10
	NACE 2
	Sa 2 1/2
	2nd Quality

	SP-11
	 
	 
	 

	SP-12
	 
	 
	 


3.1.6 Boya

İmalatı ve montajı yapılacak çelik konstrüksiyonun boyanmasında aşağıda belirtilen hususlara dikkat edilecektir.

3.1.6.1 Çelik konstrüksiyon’nun boya işlemi Idare tarafından farklı özelliklerde boya istenmedikçe aşağıda anlatıldığı gibi boyanacaktır.

3.1.6.2 Yer montajı, kaynakları yapılmış ve montaja hazır kumlama işlemine tabi tutulmuş çelik konstrüksiyonun yüzeyleri her türlü yabancı maddeden temizlenecektir.

3.1.6.3 Çelik konstrüksiyon yüzeylerinde hadde kalıntıları var ise, bu kalıntılar mekanik aletlerle çıkarılacaktır. Çıkarılacak kalıntıların altında bulunan yüzeyin spiral firçalarla ve kumlama ile iyice temizlenmesi zorunludur.

3.1.6.4 Boya, imalatçının hazırladığı şekilde inceltilmeden kullanılmalı ancak püskürtme yapılıyorsa ve inceltmek gerekiyorsa, imalatçının önerdiği oranlarda tiner ile inceltilebilecektir (Toplam boya kalınlığının minimum kalınlığı karşılaması şartı ile). 

3.1.6.5 Malzeme ve imalatın temizlenmesi için gerekli teçhizat kullanılacaktır Ayrıca, boyanacak yüzeyde yağ bulunması halinde, bu kısımlar sentetik tinerle silinerek temizlenecektir.

3.1.6.6 Çelik taşıyıcı elemanların temizlenmiş yüzeylerine 2 kat astar boya, 2 kat son boya yapılacaktır. 

Boya kalınlığı :

Pas astarı
:  Metal grid yüzey raspası Rz  75 mikron ISO 8503

Astar

: 50 mikron çinko silikat

Kaplama
: 100 mikron epoksi

Son kat
: 50 mikron epoksi poliüretan

Yüklenici boya kalınlığının tayini için gerekli testleri yaptıracak ve sonuç raporlarını Idare’ye teslim edecektir. 

3.1.6.7 Çelik konstrüksiyon madde (3.1.6.6) da belirtilen şartlarla boyandıktan sonra montajı yapılacaktır. Montajdan sonra yapılacak montaj kaynaklarının yeterli boyadan iyice temizlenir. Boyası temizlenmemiş yüzeylere yapılacak kaynaklar gözenekli olacağından kabul edilemez.

3.1.6.8 Boyası temizlenen kısma yapılan montaj kaynaklarından sonra kaynağın termik bölgesi içinde kalan boya tabakaları iyice temizlenir. Bu kısımlar madde (3.1.6.6)’de belirtilen miktar ve sırayla yeniden boyanır.

3.1.6.9 Boya tatbikatı spreyle yapılabildiği gibi normal boya fırçasıyla yapılabilir. Boya tatbik edilecek yüzeylerin rutubetli olmamasına azami dikkat edilmelidir.
3.1.6.10 Astar ve boya işleri toz ve topraktan müteessir olmayan ahşap destekler üzerinde yapılmalıdır. Astar ve boya yapılırken konstrüksiyonlar bu destekler üzerinde döndürülecektir.

3.1.6.11 Normal boyalar kullanılmadan önce iyice karıştırılmalı ve kademeli ince tel süzgeçten geçirilmelidir. Çelik konstrüksiyonlara -8(C’den daha düşük sıcaklıklarda ve % 70 daha fazla rutubetli havalarda astar ve boya yapılmayacaktır. 

3.1.6.12 Gerek astar, gerek son kat boyalarda, boya katları arasında boyanın kuruması için üreticinin belirlemiş olduğu bekleme sürelerine uyulacaktır. 

3.1.6.13 Sac kapı kanadı, kapı ve pencere kasaları vb gibi imalatların boyanması için önce yüzey temizliği yapılacak, daha sonra yüzey bozukluklarının giderilmesi amacıyla her m²’si 0.50 kg macunlanarak düzgün hale getirilecek, üzerine beher m²’ye 0.420 kg sülyen ve 0.220 kg yağlıboya ile boyanarak bitirilecektir.

3.2 MONTAJ İŞLERİ

3.2.1.1 Yüklenici proje hatalarından ve imal ettİği parçaların birbirine uymamasından mesuldür.

3.2.1.2 Bunun için projelerin zamanında etüdünü, gerekli detay çalışmalarını yapacak imalattan evvel gördüğü proje uygunsuzluklarının, eksikliklerinin telafisi için İdare’ye müracaat edecektir.

3.2.1.3 Montajda çatı aşık ve merteklerin düzlemlerinden aksından kaymamasına dikkat edilecektir. Bunun için yapılacak zorlamalara, parçaların bükülmesine, burulmasına, düz satıhlardan ayrılmasına müsaade edilmeyecektir.

3.2.1.4 Parçaların yanyana gelmesi için hafif çekmelere müsaade edilecektir. Aşırı çekmeler ve ilave gerilmelere müsade edilmeyecektir.

3.2.1.5 Montaj esnasında gerekli geçici bağlantılar yapılabilecek, ancak montaj dolayısıyle esas bünyenin lüzümsüz gerilmelere maruz kalmasına meydan verilmeyecektir.

3.2.1.6 Bozulan boyalar, yeni yapılan kaynak yerlerinin boyaları şartnamesine göre ikmal edilecektir.

3.2.1.7 İmalat elemanları önce Şantiyece kontrol edildikten sonra montaja geçilecektir.

3.2.1.8 Kolon montajından sonra temel ile kolon taban plakası altında kalan boşluk İşveren temsilcisi tarafından onaylanmış “Grout” ile doldurulacaktır. Groud imalatı birim fiyata dahil olup ilave bir bedel ödenmeyecektir.
3.3 DİĞER ÇELİK İMALATLAR


3.3.1 Borulu İmalatlar:

3.3.1.1 Projede kullanılacak borulu imalatlar bu şartname kapsamında olacaktır.

3.3.2 Galvanizli İmalatlar

3.3.2.1 Galvanizli İmalatlar bu şartname kapsamındadır.

3.3.2.2 Galvaniz kalınlığı TS914’e göre olacaktır.

3.3.2.3 Galvanizleme daldırma metoduyla yapılacaktır.

3.3.2.4 Galvanizlenmiş yüzeylere kaynak yapılması İşveren Temsilcisinin onayına bağlıdır.  

3.3.2.5 Kaynak uygulanmış olan tel fırça ile temizlendikten sonra galvaniz tamir boyası ile boyanacaktır.  Tamir boyası İşveren Temsilcisi tarafından onaylandıktan sonra kullanılabilir.

3.3.3 Korkuluklar

3.3.3.1 Merdiven korkuluklarının imalat ve montajı bu şartname kapsamında yapılacaktır.

3.3.4 Servis Giriş Kapıları

3.3.5 Servis giriş kapılarının imalatı ve montajı bu şartname kapsamında yapılacaktır.Uygulama ve Tolerans Sınıfları

Çelik yapı uygulamaları EN 1090-2 standartına göre, EXC2 sınıfına göre değerlendirilecektir.

4 GENEL KURALLAR

4.1  Çelik yapı, detaylı projesine uygun olarak imal ve monte edilecektir.

4.2 İmalatı yapan firma, projede öngörülen bütün çelik yapı elemanlarının ölçülerinin doğruluğundan, bu elemanların aralarındaki bağlantıdan, montaj işleri teknoloji ile tespit edilen taleplerin yerine getirilmesinden sorumludur.

4.3 Projede değişikliğe, kural olarak izin verilmez. Zorunlu durumlarda, projeyi yapanın yazılı onayı alınacaktır.

4.4 İmalatı yapan kuruluş, projede öngörülmeyen bütün atölye ve montaj bağlantılarının mukavemetinden sorumludur.

4.5 Çelik yapının imalat ve montajı, gelişmiş teknik ve mekanize yöntemlerle, sevk elemanları toplanarak ve montajda toplanmasına olanak sağlayacak şekilde yapılacaktır.

4.6 İmalat ve montajın aşağıda belirtilen aşamalarında kontrol yapılacaktır.

a. Detayların imalatı,

b. Yapı elemanlarında ve konstrüksiyonda kaynaklama ve bulon takma işlemleri,

c. Genel veya kontrol montajı,

d. Yüzeylerin astar öncesi hazırlığı, astarlama ve boyama işlemleri,

e. İŞVEREN’ ce istenmesi durumunda, konstrüksiyonun test edilmesi.

4.7 Kontroller sırasında tespit edilen bütün hususlar, bir tutanak defterine işlenecektir.

4.8 Çelik yapının imalat ve montajında, projeye uygun olarak kullanılan malzemenin kalitesi, ilgili standart ve teknik şartlarda belirtilen özelliği taşıyacak ve fabrika belge veya sertifikasını haiz olacaktır. Bu sağlanamıyorsa, çelik elemanın montajına izin verilmez.

4.9 Atölye sıcaklığı +10 °C derecenin altında iken kaynaklı imalat, ancak İŞVEREN’in yazılı izni ile yapılabilir. “- “ dereceli sıcaklıklarda ve kötü hava koşullarında, şantiye montaj çalışmalarında, İŞVEREN’in onayı alınacaktır.

4.10 Çelik malzeme kapalı yerlerde stabil olarak istif edilecektir. Nakliye işleri yapılırken, kalıcı deformasyonlar ve ezilmelerin oluşmalarını engelleyecek önlemler YÜKLENİCİ tarafından alınacaktır.

5. MONTAJ ÖNCESİ
5.1 Çelik yapının oturduğu temellerin bağlama akslarının proje ölçülerine göre sapmaları: 9 m. aks aralığına kadar + 3 mm, 9 ila 15 m aks aralıklarında + 4 mm, 15 ila 21 m aks aralıklarında + 6 mm’yi aşamaz. Tersine bir durumda alınabilecek önlemler, İŞVEREN ile proje müellifinin onayına bağlıdır.

5.2 Kolonların oturtulacağı temel üstü mesnet plakası kotu, öngörülmüş kottan en çok + 1,5 mm farklı olabilir.

5.3  Ankraj bulonlarının dişleri, montaj öncesi ve sırasında korozyon ve hasardan korunmuş olacaktır.

5.4 Montaj öncesi, çelik yapı elemanları, poz numaralarına ve montajda izlenecek sıraya göre ayrılmış olacak, çamur ve pastan arındırılacak, montaj tertibatları takılacak, aks ve ağırlık merkezleri işaretlenecek, sapan yerleri belirtilecektir.

5.5 Atölye-şantiye arası ulaşım, bindirme ve indirme işlemleri ve şantiyede istifleme, koruyucu astar boyayı zedelemeyecek şekilde yapılacaktır. Yapı elemanlarının ulaşım araçlarından atılması yasaktır.

5.6 Çelik yapı elemanlarının, ulaşım araçlarında ve diğer istifleme işlemlerinde:

a. Makas ve kirişler dikey konumda korunacak,

b. Toprakla temas önlenecek,

c. Elemanların üzerinde su kalmasına izin verilmeyecek,

d. Çok sıralı istiflerde yatay ve düşey ahşap takozlar kullanılacaktır.

5.7 Hasarlı çelik yapı elemanları yenisi ile değiştirilecektir.

5.8 Çelik yapı elemanlarının yüzey temizliği, montajdan hemen önce kontrol edilmiş olacaktır. Zedelenmiş koruyucu astar boya, zedelendiği yerlerde yenilenecektir.

5.9 Bükülebilen (fleksibl) çelik yapı elemanlarının kaldırılması, kalıcı şekil değiştirmeleri önleyecek özel tertibatlarla yapılacaktır.

5.10 Yerine konan çelik yapı elemanı, montaj vinci kancasından ayrılmadan önce, projede öngörülen bulon, geçici punto kaynağı, kararlılık bağları ve benzerleri ile güvenli bir şekilde bağlandığı kontrol edilecektir. Montajda sıkma sapan vurmak yasaktır.

5.11 Ankraj bulonları dahil, bütün bulonların baş ve somunları, çelik yapı elemanları veya rondela düzlemlerine sıkıca temas edecektir. Sabit bulonların baş altına en çok bir, somun altına en çok iki rondela konulabilir. Eğimli düzlemlere oturma durumunda, eğik rondelalar kullanılacaktır. Bulonun dişli kısmı olağan sürtünmesiz ve öngermesiz bulonlarda birleşimin dışında kalacak, ayarlama rondelalarla sağlanacaktır. Her bulonda, somun tarafında, somundan sonra en az bir tam diş kalacaktır. Montaj tamamlanmadan bulonlar sonuna kadar sıkılmayacaktır.

5.12 Montajda ilk kolon çifti yerlerine konulduktan sonra, projede öngörülen kararlılık bağları (veya geçici kararlılık bağları) ve kren kirişleriyle (kren kirişi yoksa boyuna kirişlerle) birbirine bağlanır. Diğer kolonlar da benzer bağlantılar kurularak monte edilir.

5.13 Yatay taşıyıcı elemanlar veya makasların ilk çifti yerlerine konulduktan sonra, çatı düzlemi kararlılık bağları ve varsa düşey kararlılık bağları (: kontrvantömanlar) ile birbirlerine bağlanacak ve aşıklar yerleştirilecektir. Montaj süresinde geçici bağlantılar da kullanılabilir. Belirtilen sıranın dışına İŞVEREN’in izni alınmadan çıkılamaz.

6. KALİTE KONTROL


6.1 Yüklenici’ nin Kalite Kontrol Teşkilatı ve Kontrolü
Yüklenici sözleşmeden önce kendi kontrol sistemini İŞVEREN’ in onayına sunacaktır. Sınıflandırmalarla birlikte kontrol şunları içerir:

a. Proje Kontrolü

b. Malzeme kontrolü

c. Boyut kontrolü Ölçme ve toleranslar

d. Kaynak kontrolü : Ön kaynak, harici kusurlar, kaynak profilleri ve iç kusurlar

e. Boya öncesi yüzey kontrolü 

f. Boya kalınlık ve yüzey kontrolü

g. Boya Kuru Film Kalınlıkları

6.2 İŞVEREN’ in Kontrolü

İŞVEREN, çelik konstrüksiyon imalatını denetlemek için gerekli gördüğü imalat fabrikası ziyaretlerini yapabilir.

6.2.1 
Ancak İŞVEREN' in imalatı kontrol etmiş olması Yükleniciyi sorumluluktan kurtarmaz. İŞVEREN' in, imalattaki kusurlu işleri hemen veya kesin kabule kadar geçen zaman içinde reddetme hakkına sahiptir.

6.2.2 İŞVEREN kontrollük teşkilatı, Yüklenicinin imalat sahasına serbestçe girip çıkabilecektir. Çelik konstrüksiyon imalatın proje ve şartnameye göre yapılıp yapılmadığını kontrol edecek ve yapılan işten tatmin olabilmesi için Yüklenici kendisine gereken imkan ve kolaylığı sağlayacaktır. Yüklenici imalat sırasında yapılan işlerle ilgili bilgiyi İŞVEREN' e kesintisiz verecektir.

6.2.3 İŞVEREN gözleme yoluyla yaptığı kontrollere ilave olarak Radyografik metotla veya Ultrasonik metotla veya başka bir metotla kaynak kontrolü isteyebilir. Bu şekilde yapılan bir çalışmada işçilik ve gerekli teçhizat Yüklenici tarafından sağlanacaktır. Münferit bir işlemde veya sahaya gönderilmeye hazır bir yapma profilde toplam kaynak uzunluğunun %5'ine tekabül eden bir uzunlukta yapılan kontrolde çatlaklar bulunmuşsa veya standartlara göre %4 veya daha fazla oranda kabul edilemeyecek kaynak hatası bulunmuşsa İŞVEREN ilave kaynak kontrolü isteyebilir.   Bu işlem münferit parça veya yapma profildeki hatalı kaynak boyları toplam kaynak uzunluğunun %4'ünün altına düşünceye kadar sürdürülür. Bu şekilde tahribatsız muayene metotlarıyla yapılan tüm testlerin masrafı Yüklenici tarafından karşılanacaktır. Keza İŞVEREN tarafından reddedilen tüm kaynakların bedeli Yüklenici tarafından karşılanarak düzeltilecektir.

6.3 İmalatın Reddi
Yapıyı oluşturan elemanlarda düzeltilmeyecek veya zararlı yada hatalı imalat yapıldığı veya aşırı oranda tamirat yapıldığı takdirde ve yapılan işlerde bu şartnamenin gereklerine uyulmadığı saptanan kısımlar reddedilecektir. Yüklenicinin imalathanesinde daha önce imalat kusuru görülmeyip sevk müsaadesi verilmiş olsa dahi reddetme işlemi yapılabilir. 
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