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1 ISIN TANIMI

Bu Teknik Sartname; birim fiyat teklif cetvelinde belirtilen sondaj kulesine/kulelerine ait mast,
substructure ve ¢elik yap1 kisimlar ile kule kapsaminda kullanilacak kaldirma ekipmanlarinin

kumlama, boyama ve inspekte isleri hizmetinin komple alinmasi i¢in hazirlanmuisgtir.

2. GENEL HUSUSLAR

2 Istekli firmalar teklif verme dncesinde ihale konusu kule ve ekipmanlarini yerinde
gorerek ekli birim fiyat teklif cetveline gore maliyet ¢alismasi yaparak teklif verecektir. Bu
konuda IDARE firmalara yardimci olacaktir. Madde 3’de tiim kule ekipmanlari belirtilmis olup,
ihale konusu is; ekli fiyat teklif cetvelinde belirtilen kalemleri icermektedir. Firmalar ekli teklif
cetvelini dikkate alarak fiyat tekliflerini hazirlamalidir.

2.2, Thaleye firmalar alt yiiklenicileri ile birlikte teklif verebilir. (Or: kumlama-boyama
firmalar inspekte firmalar1 ile birlikte veya tersi) Firmalar ihale kapsaminda g¢alisacaklar alt
yiiklenici firmalar1 (inspekte veya kumlama-boyama) teklifinde agikg¢a belirtmeli ve bu durumu
gosterir firmalar arasinda imzalanan belgeyi teklifi ekinde sunmak zorundadir.

23 Madde 7.2°de inspekte firmasn ile ilgili belirtilen akreditasyon sertifikalar teklif ile
birlikte sunulmalidir. Inspekte firmasinda calisan NDT personelin sahip olmasi gereken
sertifikalar madde 4.1.4.°de belirtildigi sekilde siparis sonrasinda ise baslamadan IDARE’ye
sunulmalidir.

24, Bu sartname kapsaminda gorev yapacak YUKLENICI firma boyama-kumlama isi
ile ilgili olarak en az verdigi teklif tutar1 kadar son 5 (bes) yila ait is bitirme belgesini (kamu
veya o0zel) teklif ekinde sunmalidir.

2.5. Madde 8.8°de belirtildigi sekilde inspekte, kumlama, boya islemlerinin yapilacagi
galisma alan1 ve gerekli ekipmanlar YUKLENICI tarafindan saglanmalidir.

3. KUMLAMA, BOYAMA VE INSPEKTE EDILECEK KULE AKSAMI VE
EKiPMANLARI (Mubhtelif sayt ve boyutta)
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. . KUMLAMA -
KULE AKSAM VE EKIPMANLARI INSPEKTE
BOYAMA
Mast (Tiim baglanti parcalar:, pimleri, pim yataklari, v y
kaynak birlesim yerleri ddhil)
Monkey board (Korkuluk ve baglant: elemanlar: ddhil) v v
Substructure (Tiim baglantt par¢alari, pimleri, pim y N
yataklari, korkuluk ve kaynak birlegim yerleri ddhil)
Egik, Diiz Rampa ve Merdivenler (Korkuluk, boru hatlar > v
ve baglanti elemanlar: ddhil)
Tum Baglanti Putrelleri, Tiim Potalarin Kaldirma Kanca v v
Delikleri
Deadline Anchor v v
Crown Block (Korkuluk ve baglant: elemanlari ddhil) v v
Travelling Block v v
Swivel v v
Cathead v v
Rotary Table v v
Drawworks (Fren gemberleri, denge kolu, ayar civatalart v y
ve diger baglantilar ddihil)
Kule Yiiksek Basing Camur Hat ve Manifoldlar v v
Elevatorler, Elevator Kollar, Slipler, Bushingler, Safety
Clampsler, Handling Ekipmanlari ve Toolbox v v
Malzemeleri
Mubhtelif Pimler, Kule Genelindeki Makaralar, Kancalar, v v
Kelepgeler, Pad Eye, vb.
Top Drive Baglant: Pimi, Yatagi ve Kizaklari, Aski kolu v v
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Camur Tanklari (i¢ ve Dig cephe), Boru hatlari ve baglant y v
elemanlar: déhil
Motorin Tank1 ve Seviye Tanki ( I¢ ve Dis Cephe) v v
Havali Ving Putreli v v
Drawworks Kazani, Pompa Motoru, Jeneratér ve Grup
Motor Alt Sasileri ve Catilari, Sondér Barakasi v v
Baglantilar
Sondér Barakasinin Dis Yiizeyi v v
Tij Sehpalar1 (Piperack) v
Camur Pompalar v
Halat Makarasi v
Su tanklar ( I¢ ve dis cephe) v v
Camur Elekleri ( 3 Adet ), Mud Cleaner ( 1 ), Poorboy
Degasser ( 1 adet ), Trip Tank (1 adet ), Vacuum Degasser v v
( 1 adet) (I¢ ve dis cephe) ve Baglant1 Malzemeleri
4. INSPEKTE
4.1. INSPEKTE STANDARTLARI VE UYGULAMASI
4.1.1. Kule aksam ve ekipmanlarinin kontrolii igin API RP 4G, API RP 8B, API RP 7L

standartlarinin en giinceli kullanilacaktir.
API RP 4G; Operation, Inspection, Maintenance, and Repair of Drilling and Well Servicing
Structures

Ok
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API RP 8B; Inspections, Maintenance, Repair, and Remanufacture of Hoisting Equipment
API RP 7L; Inspection, Maintenance, Repair, and Remanufacture of Drilling Equipment
4.1.2. Inspekteler API RP 4G, API RP 8B, API RP 7L standartlarinda bahsi gegen
“Category [V” seviyesinde, gorsel inspekte yapilmasi ve Madde 4.3 de listelenmis olan NDT
(non-destructive testing) yontemlerinden belirlenen ile yapilacaktir. Tiim kaynak yerlerinde
(%100) gorsel muayene sonrast MPI, PT ve UT ile NDT yapilacaktir. Mastlarin kutu profil ve
boru alin kaynaklarinda radyografi festi uygulanip sonuglar raporlanacaktir.

4.1.3. YUKLENICI, kaynak inspektesini, AWS (American Welders Society) DI.1
standartlar1 ¢er¢evesinde yapacaktir.

4.1.4. NDT personeli ASNT Level I ve EN-9712 seviyesinde veya esdeger sertifika
sahibi olacaktir. YUKLENICI ihale dosyasinda belirtilen sertifikalari sunacaktir.

4.1.5. Inspekte esnasinda bulunan hatalarin giderilmesinde, YUKLENICI'nin énerecegi
segenekler olmasi durumunda, uygulanacak segenek konusunda IDARE bilgilendirilecektir.
4.1.6. Her onarim isleminden sonra sz konusu bélgenin tekrar inspektesi yapilacaktir.
4.1.7. Yapilacak inspektelerde ekipmanlarin numaratdr ile kodlanmasi mecburi olup,
tizerinde marka, model, seri no, iiretim tarihi vb. gibi iireticiye ait bilgiler i¢eren ekipmanlarin
ayrica kodlanmas1 gerekmemektedir. Bahsi gegen kodlamalar, ekipmanlarin raporlamasinda
kullanilacaktir. Ekipmanlarin kodlama seklini inspekte o6ncesinde IDARE temsilcisi,
YUKLENICI temsilcisiyle birlikte belirleyecektir.

4.1.8. Kule ¢elik yapisimin degerlendirilmesinde ve kule kaldirma ekipmanlarinda,
dogrudan gorsel muayene teknigi uygulanr. Ilgili standart isteklerine gore gérsel muayene

ytiriitiiliir. Gorsel muayene sirasinda, serit metre, kumpas, mikrometre, spatula, el feneri,

- kaynak kumpaslar1, vb. yardimei ekipman ve aletler YUKLENICI tarafindan kullanilr.

4.1.9. Gorsel Muayeneler esnasinda asagida belirtilen konulara dikkat edilir:
a) Yiizeylerde mekanik carpilma, egilme, darbe olusumu,

b) Kaynaklar (stireksizlikler, 6lgiisel),

c) Plaka ve profillerin durumu (korozyon),

d) Baglant1 noktalarinin kontrolii (kaynak, pergin, civata),

e) Kaplama ve boyasinin durumu,

f) Kopmus, kirilmis, sarkmis boliimler,

2) Halat baglanti mapalarinin durumu,

=
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h) Teleskobik kulelerde hareketli yiizeylerin ve destek plakalarinin durumu,
1) Kulelerde yiik tasiyici béliimleri,
1) Kaldirma ekipmanlarinda yiik tasiyan bélimler (Kollar, gévde, kancalar vs.)
4.1.10. Kule ve kaldirma ekipmanlarinda onceden tespit edilen bolgeler ile gorsel

muayeneler sonucunda belirlenen kritik bolgeler, gesitli tahribatsiz muayene yéntemleri ile test
edilir. Testlerin uygulanmasinda, ulasilabilirlik, test edilebilirlik en 6nemli kriterdir. Bu amagla,
segilen test bolgelerine ulasabilmek i¢in, gerekli montaj, demontaj ve sokme islemleri IDARE
tarafindan, giivenli iskelelerin kurulmasi islemleri YUKLENICI tarafindan yapilacaktir. Bu

kapsamda uygulanan testler sunlardir:

a) Manyetik Pargacik Muayenesi,

b) Sivi Penetrant Muayenesi,

c) Ultrasonik Muayene,

d) Radyografik Muayene,

€) Videoskop Kontrolii

4.1.11. Muayene yontemleri, ilgili muayene yontemi konusunda gerekli yeterlilige sahip

uzmanlarca, ilgili prosediir ve talimatlara gére yapilir. Muayenelerde kullanilan tiim cihazlarin
kalibreli olmasi gerekir. Tiim muayene sonuglari, ISO 9712 veya SNT-TC 1A’ya goére Seviye

2 veya 3 sertifikasina sahip uzmanlar tarafindan degerlendirilir.

4.1.12. Muayene bolgelerinde uygulanacak muayene yéntem(ler)i ve kapsaminin se¢imi
soyle yapilir:

a) Ek kaynaklar: ve Alin Kaynaklar1 — UT/RT

b) Kaldirma ekipmanlar1 ve diger kule ekipmanlarinin yiizeylerinde MT/PT

c) Kule kése kaynaklar: - MT/PT

d) Ark ¢arpmalari/Yiizeye montaj sirasinda kaynatilmis gegici parca yerleri — MT/PT
e) Boru malzemeden imal edilen kulelerin igerisindeki korozyonun muayenesi igin —

Videoskop Muayene frekanslarina standarta gore IDARE tarafindan karar verilir.

4.1.13. Metal yapilarin belirlenen kritik bdlgelerinde, hasar ve korozyon tespit edilen
bélgelerde ve IDARE tarafindan istenen yerlerde, ultrasonik kalinlik olger ve mekanik 6lgiim
aletleri (kumpas, mikrometre, derinlikdlger, kaynak kumpasi vb.) kullanilarak, malzemelerin et

kalinliklar 6lgiiliir. Olgiimler sonucunda, ilgili standarta izin verilen minimum kalinhigm altina

v G
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diigen yerlerde detay ol¢tim yapilip korozyon haritasi ¢ikartilir ve olgiim sonuglari, proje
degerleri ile karsilastirilir. Olasi incelme ve hatalar degerlendirilir.

4.1.14. Kontroller esnasinda bulunan hatalar asagidaki sekilde simiflandirilir ve kontroller
esnasinda IDARE’ye bildirilir;

o Major Hatalar: Ana tagiyici kule aksaminda bulunan hatalar

° Ikincil Hatalar: Ana tasiyic kule aksamu iizerinde bulunmayan hatalar

° Mindr Hatalar: Kule yardimer yapilari iizerinde bulunan hatalar (Merdiven, yiiriime
yolu)

4.1.15. Kaynak bolgeleri ve pim deliklerinde tespit edilip ana malzeme iizerine dogru
devam eden catlak siireksizlikler muayene yontemiyle takip edilerek sonlanana kadar

kontrolleri yapilacaktur.

4.2. INSPEKTE SONUC DEGERLENDIRME KRITERLERi VE
RAPORLAMALAR
4.2.1. Ekipmanlarin durumlari, yapilan inspekte verilerine gére, YUKLENICI firma

tarafindan inspektelerin yiiriitiildiigii standartlarda bulunan kriterlere gore degerlendirilecektir.
(Or: API RECOMMENDED PRACTICE 4G THIRD EDITION, APRIL 2004, sf.46, Fig. E4)
4.2.2. Ekipmanlarin ismi, modeli, seri numarasi, firma ve {iretim tarihi gibi bilgiler
meveut ise raporda belirtilmesi gerekmektedir. Ekipman isimlendirmeleri IDARE’nin
belirleyecegi gibi isim ve kodlama seklinde yapilacaktir. Uygulanmis olan tiim testler ilgili
sonuglar testin tipi yazilarak ve varsa sayisal yoksa sozel degeri raporda yer alacak sekilde
hazirlanacaktir.

4.2.3. Her kule inspektesi bitiminde, tim ekipmanlara ait teknik raporlar, ilgili fotograflar,
inspekte tarihi, inspekteyi yapan/onaylayan, ekipman isimleri ve kodlari, l¢iim sonuglari ve
degerlendirmelerini icerir bir sekilde iki niisha olarak Tiirkge ve Ingilizce olacak sekilde kule
inspektesi tamamen bitirildikten sonra en geg 5 is giinii icerisinde IDARE’nin Petrol ve
Jeotermal Sondaj Miidiirliigii'ne ulastirilacaktir. Islak imzali onayh raporlar IDARE’ye elden

yazili teslim edilecektir.

w7 %
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43, TAHRIBATSIZ INSPEKTE TESTLERI (NDT, NON-DESTRUCTIVE

TESTING)

NDT yontemleri asagida listelenmistir:

Ultrasonic testing (UT), Magnetic-Particle (MPI), Liquid Penetrant (PT), Electro magnetic

inspection (EMI), eddy-current testing, Radiographic testing, Internal camera (Boru

malzemeler i¢in).

Yukarida bahsedilen NDT yontemlerinden UT, MPI, PT, EMI testleri, API standartlarina gore

uygulanabilen ekipmanlarla yapilmas: esas testlerdir. Diger testler talep veya imkénlara gére

eklenebilir.
5 KUMLAMA VE BOYAMA
5.1. YUZEY HAZIRLIGI VE UYGULAMALARI
5.1.1. Boya uygulamalar asagida belirtilen standartlara uygun olarak yapilacaktir:
® ISO 12944:Celik Yapilarin Koruyucu Boya Sistemleriyle Korozyona Karsi
Korunmast
@ ISO 8501-1:Celik Yiizeylerin Hazirlanmasi-Boya ve Ilgili Malzemelerin
Uygulanmasindan Once Yiizey Temizliginin Gozle Muayenesi
o SSPC-PA 2:Manyetik Olgiim aleti ile Kuru Film Kalinligimin Olgiimii
° ISO 4624:Boyalar ve Vernikler — Pull-off test
3.1.2. Yiizey Temizligi Raspa Standartlar1 Esdegerligi
KALITE NACE| SSPC |ISO 8501-1
Beyaz Metal Raspa Temizligi No:1 SP-5 Sa3
Yaklasik Beyaz Metal Raspa
No:2 | SP-10 Sa2's

Temizligi




4= | SONDAJ KULELERi KUMLAMA, BOYAMA
| L, VE INSPEKTE ISLERI
— TEKNiIK SARTNAMESI

oeuman o oPR T 192 | ST AT
Ticari Raspa Temizligi No:3 SP-6 Sa2
Stipiirme Raspa Temizligi No:4 SP-7 Sal
Coziicti Temizligi - SP-1 -
Elle Tel Fir¢a Temizligi - SP-2 St2/5t3
Motorlu Tel Fir¢a Temizligi - SP-3 St2/St3

Tablo 1 - Yiizey Temizligi Raspa Standartlar1 Esdegerligi Tablosu

5.1.3. Boyanacak ylizeylerde, boya islemlerini olumsuz etkileyebilecek yag, kir ve
benzeri maddeler ylizey hazirligina baslanmadan 6nce giderilecektir. Tiim karbon celik
yiizeylere [SO 8501-1"e gore Sa 2% seviyesinde gelik grit, gelik shot, silis veya bazalt karigimi
kullanilarak raspa temizligi yapilacaktir.

5.14. Raspalanan yiizeylerde elde edilen yiizey piiriizliiliikk profili minimumu 40-60
mikron arasinda olmalidir.

3.1.5. Raspa temizligi isleminde kullanilacak asindirict kuru ve temiz olmal; kir, yag vb.
yabanct madde igermemelidir.

5.15; Raspa temizligi isleminin yapilacagi ortamin sartlar1 Madde 5.4.1°de belirtildigi
gibi olacaktir.

3172 Raspalanmig ylizeyler, boya islemi Oncesi temiz ve kuru hava iifleyici ekipmanlar
ile tozdan arindirilmalidir. .

5.1.8, Raspa temizligi tamamlanmis yiizeyler, miimkiin olan en kisa siirede, en gec 5 saat
icinde ve ylizeyde herhangi bir pas goriintiisii olusmadan boya uygulanmasi yapilmalidir.
Yiizeyde pas olugumu tespit edildiginde raspa tekrar edilecektir.

5.1.9, Boyama islemine baglamadan énce ve her kat uygulamasinda yiizeyde tuz testi
yapilmalidir. Istenilen deger maksimum 25 Ms/cm. maksimum deger ve iizerinde bir deger
cikar ise temiz ve tath su ile yikanmali, istenilen deger elde edilinceye kadar yikama islemi

yapilmalidir.
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52. BOYA HAZIRLIGI VE UYGULAMALARI
5.2.1. YUKLENICI, yapilacak boya uygulamalar ile ilgili kullanacagi boya iiretici

firmanin kontrolliik ve servis hizmetinden periyodik olarak faydalanacaktir. Bu servis hizmeti,
boyama isleminden énce baslayip, boya isinin IDARE vyetkilisi tarafindan kabuliine kadar
stirecektir. Amag; boya sisteminin, proje sartlarina ve boya iiretici firmanin tavsiyelerine
uyacak sekilde uygulanmasidir. Teknik servis elemanlarn NACE veya muadil uluslararasi
sertifikaya sahip olmalidir.

5.2.2. Boyama islemleri, Madde 5.6’da belirtilen boya sistemine gore yapilacaktir.

523. Boya yapilacak ortamin sartlar1 Madde 5.4.1°de verilmistir.

5.2.4. KIMYASALLARA TEMAS EDEN CELIK YUZEYLERIN (KULE
AKSAMININ ALT BOLGELERI VE CAMUR TANKI iCLERI) BOYAMA PROSESI:

o Raspa temizligi tamamlanmis gelik ytizeylere en ge¢ 5 saat iginde 50 mikron kuru
film kahnhgnda Novalak fenolik epoksi veya ¢ift bilesenli kiirlenmeli epoksi esasli astar
(Kanat marka: 19020 KANEPOX NOVA HOLDING PRIMER) boya uygulanacaktir.

o Astar boya uygulamasinin tamamlanmasindan en erken 10 saat, en geg 21 giin sonra
2.kat 150 mikron kuru film kalinhiginda Glassflake Epoksi Arakat veya kimyasallara dayamkl
fenolik epoksi arakat (Kanat Marka:16250 KANEPOX GLASSFLAKE XHS veya Jotun
Marka: TANGUARD STORAGE) boya uygulanacaktr.

o Arakat boya uygulanmasindan en erken 12 saat sonra (20°C’de) 150 mikron kuru
film kalinliginda Glassflake epoksi sonkat veya kimyasallara dayamikl fenolik epoksi sonkat (
Kanat marka: 16250 KANEPOX GLASSFLAKE XHS veya Jotun marka: HARDTOP XP)
boya uygulanacaktir.

52.5. KIMYASALLARA TEMAS ETMEYECEK CELIK YUZEYLERIN
BOYAMA PROSESI

o Kumlama yapilan ylizeylere en ge¢ 5 saat icinde 100 mikron kuru film kalinliginda
(Kanat marka: 15550 KANEPOX MASTICOAT) astar boya veya 125 mikron kuru film
kaliniginda (Jotun marka: PENGUARD EXPRESS) astar boya uygulanacaktir.
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. Astar boya uygulamasinin tamamlanmasindan en erken 10 saat, en geg 21 giin sonra

150 mikron kuru film kalinliginda (Kanat marka: 15550 KANEPOX MASTICOAT) arakat
boya veya 125 mikron kuru film kalinhiginda (Jotun marka: PENGUARD EXPRESS) arakat
boya uygulanacaktir.

o Arakat boya uygulanmasindan en erken 10 saat sonra (20°C’de) 60 mikron kuru
film kalinhginda (Kanat marka: 37770 KANPOLY ACR ENAMEL HS) sonkat boya veya 50
mikron kuru film kalinliginda (Jotun marka: HARDTOP XP) sonkat boya uygulanacaktir.

524, Boya, aksi belirtilmedigi takdirde airless sprey ile uygulanacaktir.

52.7. Airless Sprey Boya Uygulamasi: YUKLENICI, sprey boya konularinda deneyimli
ekip ¢ahstiracaktir. Kullamlacak ekipman, boya iireticisinin talimatlarina uygun olacaktir.
5.2.8. Fir¢a veya Rulo Uygulamalari

o Airless sprey uygulamas: yapilamayan bélgeler, boya iireticisinin talimatlarina da

uymak kosulu ile firca veya rulo ile boyanabilir.
o Boya uygulamasi baglamadan 6nce kaynak dikisleri, keskin kdse ve kenarlarda
kestirme uygulamalar1 yapilmalidir. Kestirme uygulamalari bant seklinde rulo ile yapilarak

sprey boya sonras1 homojen bir kalinlik elde edilmesi saglanabilir.

3,29 Asagida belirtilen durumlarda boyama islemi yapilmayacaktir.
@ Yiizeyin yas olmasi,
° Bagil nem oraninm, tirtinlerin teknik biiltenlerinde belirtilen degerden yiiksek

olmasi (max %380),

@ Cevre veya boyanacak parca yiizeyi sicaklifinin, {iriinlerin teknik biiltenlerinde

belirtilen sicakliklara gore diisiik veya fazla olmasi,

o Riizgér hizinin saatte 24 km'den fazla olmasi,
° Ortamin agir1 tozlu olmasi.
32.10. Boya {ireticisinin, boya inceltilmesi, karigtirilmasi, tasinmasi ve uygulamaya

yonelik talimat ve tavsiyeleri bu sartnamenin bir pargasi olarak kabul edilir. Bu dokiimanlarda
belirtilen, kuruma, kiirlenme siirelerine uymak esastir.

5211, Boyay1 olusturan maddeler, boya islemine baslanmadan uygun bir sekilde
kanigtinlarak homojen bir boya yapisi olusturulacaktir. Kanigtirma islemine, boya kullanimi

sirasinda da 6nem verilerek boyay1 olusturan maddelerin ayrismasina izin verilmeyecektir.
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3.2.12. Incelticiler, iiriinlerin teknik biiltenlerinde belirtilen tip ve miktarlarda
kullanilacaktir.
5213, Epoksi ve politiretan boya uygulamalarinda sertlestirici karistirildiktan sonra

tirtinlerin teknik biiltenlerinde belirtilen siire kadar beklenmeli, boya uygulamasina daha sonra
baglanmalidir. Boya hazirlanirken boyanin kangim émrii goz oniine almarak, kullanilacak
miktarda boya karigtirilmalidir.

5.2.14. Uygulama sirasinda {iriinlerin teknik biiltenlerinde belirtilen katlar arasinda

beklenmesi gereken minimum ve maksimum siirelere uyulmalidir.

5:2.15, Bir sonraki boya islemine ge¢meden Once boya katimin tiim bozukluklar:
giderilmelidir.
5.2.16. Tiim boyali ylizeyler kaplama isi tamamlanana kadar temiz ve kuru tutulmalidir.

Katlar arasindaki bekleme siiresinde yiizeylerde c¢evreden gelen tozlarla olusabilecek
kirlenmeler basingl hava ile temizlenmelidir.

5.2.17. Yas ve kuru film kalinliklarinin, olmas1 gereken boya kalinliklarina uygunlugu
diizenli olarak kontrol edilmelidir. Kuru film kalinhi@i yetersiz olan tiim bolgeler iist kat
uygulama siiresi igerisinde istenilen kalinliga ulagtirilmalidir.

5.2.18. Boya uygulamalari tamamlandiktan sonra, tasima-yiikleme isleri i¢in boya filminin
yeterli kurumayi tamamlamis olmasina dikkat edilecektir. Celik elemanlarin boyalarinin
nakliye sirasinda hasar gérmemesi i¢in 6zel 6nlem alinacaktir. Bu nedenle g¢elik halatlarla
yiikleme ve bosaltma yapilmayacak; “kendir halat” kullanimi yoluna gidilecektir. Bu tiir imalat,
ahsap takozlar tistiinde diizgiince istif edilecek ve malzemeler iist tiste y1gilmayacaktir.

5.2.19. Sevkiyat, istifleme, montaj islemleri sirasinda boya katlarimin hasar gordiigii
bolimler Madde 8.0-Rétus Islemlerinde tarif edildigi sekilde temizlenerek boyalari

tamamlanacaktir.

5.3. MALZEME
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3.3:1 Boya tiretici firma ISO 9001 kalite sistemine sahip olacaktr.
B Bl Temin edilen her astar ve boya o partiyi temsil eden ve boya iiretici firmasinin

diizenledigi iiriin onay raporu ile birlikte ¢alisma mahalline getirilecektir. Uriin onay raporunda,
ambalaj tizerindeki {irtin kodu, parti numarasi, iiretim tarihi vb. bilgiler bulunmalidir. Ayrica
boyanin parlaklik, kapaticilik, yogunluk, viskozite gibi teknik &zellikleri raporda yer almalidir.
Bu rapor, tiretici firma kalite kontrol sefligince diizenlenmeli ve imzalanmalidir. Uriin onay
raporu olmayan boyalar ¢alisma mahalline alinmayacaktir.

5:3.3. Kullanilacak tiim astar ve boyalar galisma mabhalline iiretici firmanin isim ve

etiketini tagiyan orijinal ve kapali ambalajiyla getirilecektir.

5.4. MUAYENE VE TESTLER

54.1. Yiizey hazirlii ve boya uygulamalari i¢in yapilacak muayene ve testler inspekte
firmasi tarafindan gergeklestirilecek ve madde 4.2.3°de belirtilen genel rapor icerisinde
IDARE’ye sunulacaktir.

5.4.2. Yiizey hazirlifi ve boya uygulama islemleri yapilirken ve yapim sonrasinda
gerceklestirilecek minimum kontrol sartlar1 asagidaki gibidir:

o Ortam Kogullart: Ortam sicaklign ve bagil nem her yiizey hazirligi ve her boya
uygulama Oncesi kontrol edilecektir. Ortam sicakligi boya fireticisi firmanin 6nerdigi
degerlerde olmalidir. Bagil nem oram en fazla % 80 olmalidir.

® Yiizey Sicakhigi: Yiizey hazirhigi ve boya uygulamasi yapilacak malzemenin

sicaklig1 ¢iylenme noktasinin en az 3°C {izerinde olmalidir (bkz.Tablo 2).

o Yiizey Hazirlig1: Yiizey temizligi ve piiriizliiliik derecesinin kontroli;

» Raspalanmus ytizeyin kalitesi ISO 8501-1’e gore Sa 2% seviyesinde olacaktir.

» Raspalanmig yiizeyin profil derinligi Yiizey Profili Olciim Cihazi kullamlarak
Olgiilmelidir.

Bagil Nem, % RH

20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 920 95

100
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mutlaka kontrol edilecektir:

Boya uygulamasindan hemen sonra, yag boya kalinlig1, yas boya taraklarn ile

kontrol edilecektir.
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Tablo 2 - Hava Sicakligi, Bagil Nem ve Ciylenme Noktasi Tablosu

5.4.3. Uygulanan boya kalinhigi, asagida belirtilen yontemlerle, her uygulama sonrasi
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° Boyanin kurumasindan sonra, kuru film kalinhgi, kuru film kalinh@ 6lgen

cihazlar ile ol¢iilecektir.

5.4.4. Boya Kuru Film Kalinligi: Kat uygulamalarindan sonra, her katin kuru film
kalinligy, is bitiminde toplam film kalinligi kuru film 6lgme cihazi ile 6l¢iilecektir. Boya kuru
film kalinlig1 6l¢timii SSPC-PA 2’ye gére yapilacaktir. Olgiim yontemi asagidaki gibidir:

o 30 m2’yi agmayan elemanlar igin, her 10 m2 igin 5 spot &l¢iim yapilacaktir.

. 100 m2’yi asmayan elemanlar igin, rastgele seg¢ilen 3 adet 10 m2 alan igin 5 ayr1
spot dl¢lim yapilacaktir.

. 100 m2’yi asan alanlar i¢in; ilk 100 m2 i¢in B Maddesi uygulanacak, her ek 100
m2 igin rastgele segilen 10 m2 {izerinden, 5 ayr1 spot &l¢iim alinacaktir.

o Spot &lglim: 4 ¢cm ¢apinda bir dairenin i¢inden alinan en az 3 tek &lgiimiin
ortalamasidir. Siireklilik tasgimayan agir1 yiiksek veya diisik 6lgiimler, spot &lglim
hesaplanirken dikkate alinmayacaktir. Kabul edilebilir degerlerin ortalamasi alarak spot
olgtim degeri hesaplanacaktir.

5.4.5. Yapisma Testi (Pull-Off Test): Uygulanan her katin birbiri ile yapismasi veya
toplam boya sisteminin ylizeye yapismasi en az 5 MPa ile test edilir. Yapisma testi
yapilacak alan rastgele segilir. Uygulanacak standart ISO 4624’ diir. Test basarisiz olursa

celik pargalar tekrar raspalanacaktir.

58, ROTUS ISLEMLERI
5.5.1. Rétus igin Gerekli Boyama Ekipmaninin Hazirlanmas:
Rotus islemi igin yapilacak boyama isleminde kullanilan alet ve ekipmanlar temiz

ve tam ¢alisir durumda olmalidir.

<P 87 Roétus Yapilacak Yiizeyin Hazirlanmas:

o Tagima ve santiyede yapilan montaj islemleri sirasinda, boyas: tamamen deforme
olan ve metali ag13a ¢ikan yiizeyler, ISO 8501-1 standardina gore St3 seviyesine kadar ¢anak
fira, tel firga veya zimpara ile gri ¢elik goriiniinceye kadar temizlenmeli ve boya sisteminde
belirtildigi sekilde eksik kuru film kalinliklar1 tamamlanmalidir.

° Rotus yapilacak olan ylizeyde Astar deforme olmamig, Sonkat boya deforme olmus

ise; ylizeydeki toz, kir, tath su ile yikamr; diger yabanci maddeler (yag, gres vs.) organik
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solventler ya da temizlik maddeleri temizlenmelidir. Temizlenip kurutulduktan sonra zimpara
yapilmak sureti ile yiizey piiriizlendirilir ve boya sisteminde belirtildigi sekilde eksik kuru film
kalinliklar1 tamamlanmahidir.

. Eksik kuru film kalinliklarimin tamamlanacag:i kisimlarda yapilacak rotus
islemlerinde ve kat iistii kat uygulamalarinda yiizeyin piiriizlendirilerek uygulamaya gegilmesi
sarttir.

o Mekanik temizlik isleminden sonra yiizeydeki tozlar temiz ve kuru kompresor

havast ile temizlenmelidir.

5.5.3. Boyanin Yiizeye Tatbiki
o Yapilacak boya uygulamas: Boya Sistemine uygun olacaktir.
o Uygulama esnasinda boya fireticisi firmanin teknik biilteninde belirtilen katlar

arasinda beklenmesi gereken minimum ve maksimum siirelere uyulmalidir.

° Uygulama;

Firca ile yapiliyorsa; firga boya kutusuna yariya kadar daldimlmali, uygulanacak yiizey ile
75°°lik ag1 yapacak sekilde tutularak fazla bastirmadan, gereginden fazla yiizeyden gegmeksizin
uygulama yaptlmalidir.

Rulo ile yapiliyorsa, kabarcik olugmamasi i¢in g¢ok hizli ve bastirarak uygulama
yapilmamalidir.

Havali tabanca ile yapiliyorsa; tabanca ile yiizey arasinda 25-30 cm mesafe, boyanacak yiizey
tabancaya dik konumda ve uygulama yiizeye dik, hareket paralel olmalidir.

Airless Sprey ile yapiliyorsa; tabanca ile yiizey arasinda 30-40 cm mesafe, boyanacak ylizey

tabancaya dik konumda ve uygulama yiizeye dik, harecket paralel olmalidir.

5.6. BOYA SISTEMLERI
5.6.1. Servis Sicakligi: Maksimum 120 °C kuru sicaklik
5.6.2. Boyanin kiirlenme siiresini etkileyecekginden ortam sicakligimin 5 °C’ nin altina

diismesi durumlarinda boya iglemi yapilmayacaktir.

5.6.3. Kimyasallara Temas Etmeyecek Celik Yiizeylerin Boyama Prosesi
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Astar Arakat Sonkat

Boya Kat1

Yiizey Toleransh Epoksi | Yiizey Toleransli Epoksi Alifatik Akrilik
Boya Cinsi Astar/Arakat Astar/Arakat Poliiiretan Sonkat

KANAT marka 37770
KANAT marka 15550
K ANEPOX KANAT marka 15550 KANPOLY ACR

Boya Uriin MASTICOAT veya | 000 OX MASTICOAT | ENAMEL HS veya
Kodu xe il e e PENGUARD EXPRESS JLETLIN ke

PENGUARD EXPRESS HARDTOP XP

Boya Kuru Film

Kanat: 100 mikron

Kanat: 150 mikron

Kanat: 60 mikron

Kalinhgi e o veya
Jotun: 125 mikron Jotun: 125 mikron Jotun: 50 mikron
Kanat: 310 mikron
Toplam KFK veya
Jotun: 300 mikron
5.6.4. Kimyasallara Temas Eden Celik Yiizeylerin Boyama Prosesi

e Camur Tanklarimn i¢ yiizeyleri, Shale shaker, poorboy degasser, vacuum degasser,

trip tank, mud cleaner, substructure ve drawwoks kazani dig yiizeyi

a8 sk
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Boya Kati Astar Arakat Sonkat
Glassflake Epoksi arakat veya | Glassflake epoksi sonkat
Novalak fenolik 2 lara d i Bl s i
i imyasallara dayanikli fenoli veya kimyasallara
Boya Cinss Epoksi Astar/Arakat d Y g )
epoksi dayanikli fenolik epoksi
KANAT marka
KANAT marka GLASSFLAKE .
KANAT marka , GLASSFLAKE EPOKSI
19020 KANEPOX FRDISE 0200 SHTERGE (16250 KANEPOX
Boya Uriin Kodi GLASSFLAKE XHS veya
ve Adi NOVA HOLDING GLASSFLAKE XHS
JOTUN marka TANKGUARD
PRIMER veya JOTUN marka
STORAGE
HARDTOP XP
Kanat: 150 mikron Kanat: 150 mikron
Boya Kuru Film
Kanat: 50 mikron veya veya
Kalinhig
Jotun: 150 mikron Jotun: 150 mikron
Kanat: 350 mikron
Toplam KFK veya
Jotun: 300 mikron
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6. SAGLIK VE EMNIYET
6.1. YUKLENICI, ¢evre ve insan saghgi agisindan alinmas: gereken tiim &nlemleri

alacaktir. Is giivenligi talimatlarina ve isin performansi ve devamlilig1 agisindan gerekli is¢i
sagligl, is giivenligi ve teknik emniyet sartnamelerine harfiyen uyacaktir.

6.2. Tiim sahada SIGARA ICILMEYECEKTIR.

6.3. YUKLENICI, elemanlarinin is kiyafetlerini ve kigisel koruyucu donanimlarini
kendisi temin edecektir.

6.4. YUKLENICI, calistirdig1 iscilere isin geregine gore koruyucu teghizat
kullandirmak zorundadir.

6.5. YUKLENICT calistirdig1 elemanlarinin, gorevli bulunduklar sirada ¢aligtiklar:
iste ugrayacaklar her tiirlii is kazas1 ve sonuglarindan sorumludur. YUKLENICI bu tiir
kazalarin olusmamasi igin, dnleyici tedbirler almak ve bunlar1 uygulamak zorundadir. Bu
hususta biitiin sorumluluk YUKLENICT’ye aittir.

6.6. Boyalar, yamciligi goz Oniinde tutularak, iyi havalandirilmis alanlarda

depolanmalidir. Bu depolama alaninda, ¢6p, iistiipii yag atiklar1 bulunmamali ve daima temiz

tutulmalidir.
7. YUKLENiICi SORUMLULUKLARI
¥ Bu sartname kapsaminda calisacak muayene firmalar1 ulusal ve uluslararasi

sertifikasyon olarak TS EN ISO 17020 ye gére TURKAK (Tiirkiye Akreditasyon Kurumu)
tarafindan akredite edilmis veya Uluslararasi Akreditasyon Forumu Karsilikli Taninma
Antlagsmasi’nda yer alan ulusal akreditasyon kurumlarinca akredite edilmis olmasi

gerekmektedir.
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1.2, Inspekte firmasimin akreditasyonu kapsaminda; API RP 4G, API RP 8B ve API

RP 7L °nin bulunmasi zorunludur.

7.3. Bu belgelendirme kuruluslarinin, Uluslararasi Akreditasyon Forumu Karsilikl
Taninma Antlagsmasinda yer alan ulusal akreditasyon kurumlarinca akredite edilmis
belgelendirme kurulusu olduklarinin ve bu kuruluslarca diizenlenen belgelerin gegerliligini
stirdiirdiigtiniin, Tiirk Akreditasyon Kurumundan alinacak bir yazi ile teyit edilmesi gerekir.
7.4. Thale tarihi veya bu tarihten 6nceki bir yil i¢inde alinan teyit yazilar gecerlidir.
Ancak, Turk Akreditasyon Kurumu tarafindan akredite edildigi duyurulan belgelendirme
kuruluslari tarafindan diizenlenen ve TURKAK Akreditasyon Markas1 tasiyan belge ve
sertifikalar igin Tiirk Akreditasyon Kurumundan teyit alinmas1 zorunlu degildir. Bu belgenin
ihale tarihinde gegerli olmas yeterlidir.

7.5. Sartname kapsaminda gorev yapacak YUKLENICI proje kapsaminda belirtilen
kalemlerin muayenesi ile ilgili tiim ekipman ve kalifiye personeli saglamakla yiikiimliidiir.
Proje kapsaminda kullanilacak ekipmanlarin kalibrasyon sertifikasi ve personelin
sertifikalar1 proje baslamadan IDARE’nin onayina sunulacaktir.

1.6. IDARE proje baslangicinda veya devaminda uygun gormedigi personelin
sahadan ayrilmasini isteyebilecek bu durumda YUKLENICI 3 is giinii icerisinde yeni
personel saglayacaktir.

7.7. Muayeneler kapsaminda yapilacak yiizey hazirhigi islemi YUKLENICI
kapsaminda olacak ve bu kapsamda gerekli tiim ekip ve ekipman YUKLENICI tarafindan

saglanacaktir.

8. DIGER SARTLAR

8.1. Kumlama, boyama ve inspekte islerini gergeklestirecek olan personelin ulagim,
nakliye, konaklama, yemek, personel gideri, sigorta, biitiin vergi, resim, harglar vb giderler,
koruyucu teghizat (bot, baret, gozliik, eldiven, maske, maske cami) YUKLENICI firmaya
aittir.

8.2. Is konusu kalemlerin ¢alisma alanina nakliyat: IDARE tarafindan saglanacak ve

arag {istiinde YUKLENICI’ye teslim edilecektir. Sondaj ekipmanlarinin kumlama, boyama
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ve inspekte islerine hazir hale getirilmesi ve yardimer elamanlarin desteginin saglanmasi
YUKLENICT’ye ait olacaktir.

8.3. Calisma alam1 YUKLENICI tarafindan saglanmalidir. Inspekte, kumlama, boya
ve IDARE tarafindan yapilacak olan bakim onarim isleri i¢in saha temini yapilirken
YUKLENICI firmanin iklim kosullarimi ve gevre kosullarini géz 6niinde bulundurmasi ve
IDARE tarafindan kabul gérecek metrajda kapali alan bulundurmasi gerekmektedir. Temin
edilen sahada yeterli diizeyde aydinlatma ve havalandirma olmasi; elektrik, hava ve su
tesisatinin aktif halde olmasi gerekmektedir. Elektrik, su, hava ve benzeri giderler
YUKLENICI’ye aittir. YUKLENICI kendisi ve operator personelin kullandig elektrik,
hava, su gibi giderler i¢in herhangi bir iicret talep etmeyecektir. Sahanin giivenligini
saglamak i¢in geceleri 2 adet giivenlik personeli YUKLENICI tarafindan saglanacaktir.

8.4. IDARE talep etmesi halinde, YUKLENICI ayni anda 4 (dort) kumlama ve
boyama ekibi saglayabilmelidir.

8.5. IDARE tarafindan yapilacak olan bakim ve onarim islerinde YUKLENICI firma
bakim ve onarim isleri i¢in gecen zamanda bekleme siireleri i¢in herhangi bir iicret veya hak
talep etmeyecektir.

8.6. Kumlama ve Boyama firmasi ile Inspekte firmasinin isin zamaninda teslimi igin
koordineli sekilde ¢alismalar1 gerekmektedir.

8.7. Sartname kapsaminda gorev yapacak YUKLENICI, proje kapsaminda belirtilen
kalemlerin kumlama-boyamas: ile ilgili gerekli tiim ekipmanlar (kum, boya, kum kazani,
nozzle, kompresor, jenerator, vb. ekipmanlar), s6z konusu kalemlerin galisma sirasinda saha
icerisinde kaldirma ve indirmesinde kullanilacak yeterli sayida ekipmani (ving, forklift, vb.)
ve kalifiye personeli saglamakla sorumludur. YUKLENICI firmanin saglayacagi s6z konusu
ekipmanlar is saglig: ve giivenligi kapsaminda gerekli sartlar1 saglamali ve ilgili sertifikalara
sahip olmalidir.

8.8. YUKLENICI, IDARE tarafindan kabul goriilecek olan boya renk RAL kodlarini

kullanmakla yiikiimltdiir.




