AHSAP KOMPOZIT COP KOVASI TEKNiK SARTNAMESI

Ahsap Plastik Kompozit Aksam ;

Ahgsap Kompozit Malzeme: Yuksek yogunluklu Polietilen (PE) ve Ahsap Talasindan
Mamul Ahsap Kompozit Profil

Uran Olgaleri: En: 30mm

Yukseklik: 50mm

Boy: 500mm ~

Urlin Resmi:




Minimum 22 Adet, 30mm x 50mm x 500mm olgulerinde i¢i dolu ahsap plastik
kompozit profil Ust ve alt gemberlere esit araliklarla uygun civatalarla monte
edilmis olacaktir.

Ahsap Kompozit Deck urini en az %55 agag, % 30 HDPE( yuksek
yogunluklu polietilen ),% 15 Baglayicilardan ve katki maddelerden
olusmalidir.

Yiksek dayanim giicline sahip HDPE’ den ve Natural ahsap Liflerinden
kompozit olmalidir.

Geri donlisumli olmali ve Kanserojen plastik ve katki maddeleri
icermemelidir.

Dis hava kosullarina dayanikli olmahidir

TSE 1SO 11925-2 Standartlarina gore alev kaynaginin 15-20 saniye boyunca
uygulanmasini neticesinde alev boyunun 110mm den distk olmalidir.

TSE EN 477 Standartlarina gore 1 Kg agirhigindaki metal bilya 150 cm
yukseklikten serbest dismesi halinde ezilme derinligi 0,35 mm den disuk
olmahdir.

TSE EN 15534 Standartlarinda 60°C’ ve - 20°C’ arasinda dogrusal isil genlesme
katsayisi 43K1 den disuk olmalidir.

TSE EN 317 Stardartlarina goére 28 giin boyunca 23°C’ su icersinde
bekletildikten sonra su emme orani %5 den disiik olmahdir.

TSE EN 317 Stardartlarina goére 28 giin boyunca 23°C’ su icersinde
bekletildikten sonra kalinligina sisme orani %1,6 dan disuk olmalidir

TSE EN 317 Stardartlarina goére 28 giin boyunca 23°C’ su icersinde
bekletildikten sonra genislik yoniinde uzama orani % 0,5 den distik olmalidir.

TSE EN 317 Stardartlarina goére 28 giin boyunca 23°C’ su icersinde
bekletildikten sonra boyuna uzama orani %0,15 den digiuk olmalidir

TSE EN 317 Stardartlarina gore 5 saat suda kaynatildiktan sonra su emme
orani %2,30 dan disuk olmalidir.

TSE EN 479 Standartlarina gore 100°C’ de 1 saat Termal uzamasi %0,4 den
disik olmalidir.



TSE EN 479 Standartlarina gére 100°C’ de 1 saat Difrensiyal uzamasi %0,1den
disik olmalidir.

Ureticisi 1ISO 9001:2008, OHSAS 18001:2007, I1SO 14001:2004, I1SO 10002:
2004 belgelerine sahip olmahdir.

Uretici Yerli Mali Belgesine sahip olmalidir.

Yiklenici yukarida yer alan test raporlarini ve kalite belgelerini teklif verme
asamasinda idare ibraz etmek zorundadir.

Metal Aksam ;

Cop kovasi dis kova, i¢ kova ve tagliyici ayak olmak tzere 3 kisimdan
olusacaktir.

Dis kova kismi 33cm x 33 cm x 50cm ebatinda olacaktir. Dig kova alt ve ust
kismi 1mm et kalinhginda DKP sacin lazer kesim yontemi ile kesilip ve
biukulecek c¢ergeve formu verilecektir. Alt ve Ust gergeve arasina kompozit
latalar monte edilerek imalati yapilacaktir.

Taslyici ayaklar ise 40 x 40 x 2mm kutu profilden imalati yapilacaktir. Cop
kovasinin dengesinin saglanmasi amaci ile ayak kismi 42cm x 42cm
ebatinda yapilacaktir. Ayak kismi Gzerine 75cm uzunlugunda 40 x 40 x 2mm
kutu profilden tasiyici ayaklar kaynatilacak ve bu tasiyici profillerin Ust
kismina kova taklama icin civata kaynatilacaktir. Tasiyici profilin Gst kismi
yagmur sularinin girmesini engellemek amaci ile 4cmx4cm ebatinda plastik
tapa ile kapatilacaktir.

Cop kovasini yere sabitlemek igin tasiyici ayaklarin yere basan iki ayagina
minimum minimum 3mm et kalinhiginda tek delikli sac flang kaynatilacaktir.
Zemine montaji igin 8mm gomlekli gelik dubel ile yere montaji yapilacaktir.

Cop kovasinin i¢ kovasl 27cmx27cmx45cm ebatinda 0,70mm dkp sac
malzemeden kutu seklinde punta kaynak yéntemi ile yapilacaktir. ig kovanin
kose kisminda lazer kesim yontemi ile hazirlanan tggen formunda kulluk
kismi olacaktir.

Metal aksam imalat yapildiktan sonra ¢apak ve kaynak kalintilarindan
temizleme islemi yapilarak (taglama yontemi ile) polyester esasl elektrostatik
toz firin boya yontemi ile en az 200-220 derece sicaklikta pisirilecek ve
boyama iglemi tamalanacaktir.

COop kovasinin rengi kurum tarafindan belirlenecektir.



