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1.1

1.2

1.3.

YASAL DAYANAK VE GENEL SARTLAR

isbu UTO 2025/157, ITBAK tarafindan asagida belirtilen mevzuata uygun olarak

diizenlenmis ve yayimlanmistir:
7223 sayil Urlinlere lligkin Temel Mevzuatin Hazirlanmasi ve Uygulanmasina Dair

Kanun.
10.07.2013 tarih ve 28703 sayili Resmi Gazete’de yayimlanan Yapi Malzemeleri

Yonetmeligi (305/2011/AB).
26.06.2009 tarih ve 27270 sayili Resmi Gazete’de yayimlanan Yapi Malzemelerinin
Tabi Olacagi Kriterler Hakkinda Yonetmelik.
isbu uTo, iTBAK'In izni olmadan yukarida belirtilen imalatgi ve UTO'da belirtilen Gretim
tesisinden baskasina verilemez, devredilemez.
Fabrika Gretim kontrol planinda velveya kullanim amacinda sapma tespit edildiginde,
Yapi Malzemelerinin Tabi Olacagi Kriterler Hakkinda Yonetmeligin 15nci maddesine
gore isbu UTO, ITBAK tarafindan askiya alinir veya iptal edilir.
UTO'nun cogaltilmasi/basimi, elektronik ortamda iletimi de dahil olmak tizere, tam metin
halinde yapilmalidir. Onayin kismi basimi iTBAK'In yazili izni ile yapilabilir. Bu durumda
kismi basim (reklam brosiirlerindeki metinler ve gizimler, vb.) UTO ile gelismemeli ve
yaniltici ifadeler icermemelidir.
UTO, Tirkce yayimlanir. Bagka dillere cevirisi yeminli tercimanlara yaptirilabilir, bu
ceviri ITBAK'In onayi ile kullanilabilir.
isbu Ulusal Teknik Onay ITB-RD 050'a dayanilarak Yapi Malzemelerinin Tabi Olacag
Kriterler Hakkinda Yénetmelik Madde 9/1’ ye uygun olarak dizenlenmistir.




n UTO'YU ILGILENDIREN OZEL KOSULLAR

1.4. Yapi Malzemesinin Tanimi

ABS DOLGU KOR KALIPLARI, TS EN 15345 standardi gereklerini saglayan polipropilenden
(PP) urretilen, projeye gore sekillendirilen muhtelif ebatlarinda, ustiinde donatinin yerlestiriimesi
icin oluk ve pas paylari olan, yapi igerisinde daimi olarak kalan, kér kalip yapi elemanlarini
kapsar. Kor kalip malzemesinin Uzerinde, statik projede tarif edilen sabit ve hareketli yiklere
gdre hesaplanacak tipte gelik hasir ve uygun kalinlikta (en az 4 cm) en az C25/30 sinifi beton

bulunur.

1.2. Kullanim Amaci

Bu teknik onaya konu olan Uriin, her tiirli yapi tipinde, ylksekligi 5-300 cm arasinda olan.
betonarme yikseltilmis déseme olusturulmasinda kullanilir.

Teknik onaya konu olan ABS DOLGU KOR KALIPLARI, ilgili temel gerekler kapsaminda
kullanim amacina uygunlugunun ITBAK tarafindan belirlenmesinde; mevcut ulusal mevzuat ile
iiretici beyanlar esas alinarak tanimlanan, ilgili test ve tetkikler kullanilmistir.

Beyan edilen kullanim amacina uygunlugun saglanmasi icin mekanik dayanim ve stabilite,
yangin durumunda emniyet ve kullanimda erisebilirlik ve glivenlik temel gerekleri kapsaminda
inceleme yapiimisg olup, sistem Ozellikleri ve dogrulama metotlari agagida gosterilmistir. Bu
sistemin kullanim yeri ve amaci agisindan; Yapi Malzemeleri Yonetmeligi Ek 1" kisminda
tanimlanmis diger temel gerekler kapsaminda degerlendiriimesine gerek gorllmemistir.

2.1. Mekanik Dayanim ve Stabilite

Uriiniin kullaniimast sonucu orta gikacak taslyicl betonarme déseme ve betonarme yikseltiimis
désemenin projelendiriimesi TS 500 standardina ve Tirkiye Bina Deprem YGnetmeligine uygun

olarak yapilir.

2.2. Yangin Durumunda Emniyet
2.2.1. Yangina TepKki

Urliniin yangina tepki sinifi; TS EN 11925-2 standardina uygun olarak yapilan testler sonucu
elde edilen veriler dogrultusunda, TS EN 13501-1+A1 standardina gére E olarak belilenmistir.

2.2.2. Yangina Dayanim

Uriin kullanilarak olusturulan dégseme sisteminin yangina dayanim sinifi, TS EN 1366-6
standardina uygun olarak yapilan test sonucu elde edilen veriler dogrultusunda, TS EN 13501-2
standardina goére REI 60-r olarak belirlenmistir.

1 10 Temmuz 2013 Tarih ve 28703 Sayili Resmi Gazgie*tT oLy s Yap1 Malzemeleri Yonetmeligi Ek 1 kisminda
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2.2.3. Yangin Durumunda Gaz Salimi

Yangin sirasindaki gaz salimini belirlemek (zere Griin TS EN I1SO 5659-2 standardina uygun
olarak test edilmis ve 50 kW/m? spesifik 1s1 akisi seviyesinde olusan dumandaki ortalama zehirli
gaz derigimleri agsagidaki tabloda gésterilmistir.

[ |

NO NO2 SO: HCI ‘ HF HCN Hbr
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2.3. Kullanimda Erigebilirlik ve Giivenlik
"~ 2.3.1. Darbe Dayanimi

Uriintin darbe dayamimi, TS EN I1SO 179-1 standardina gére test edilerek 43Kj/m? olarak
belirlenmigtir.

2.3.2. Egilme Dayanimi

Uriiniin egilme dayanimi, TS EN 1SO 178 standardina gére test edilerek 53,1 MPa olarak
belirlenmigtir.

2.3.3. Gekme Dayanimi ve Kopma Uzamasi

Uriintin, cekme dayanimi TS EN ISO 527-1 standardina gére test edilerek 28,8 MPa olarak
belirlenmis, kopma uzamasi TS EN ISO 527-2 standartlarina gore test edilerek %5 olarak

belirlenmisgtir.
2.3.4. Batma Derinligi Tayini

Uriiniin batma derinligi, TS EN 1SO 868 standardina gore test edilerek 75 Shore D olarak
belirlenmigtir.

2.3.5. Yumusama Sicakhg:

Uriiniin yumusama sicakligi, TS EN 1SO 306 standardina gore test edilerek 151,2°C olarak
belirlenmistir.

2.3.6. Boyutlar

Uriiniin cm biriminde beyan edilen boyutlar kalibre kumpas kullanilarak Gl¢alUr. izin verilen
sapma degeri uzunluk, genislik ve yiikseklik igin en fazla £ 1 mm; cidar kalinhig: icin £ 0,5 mm

olmalidir.
Urtin boyutlan; uzunluk ve genislik igin 30-75 cm ve yiikseklik igin 5-300 cm araliginda olabilir.
2.3.7. Yogunluk

Urtintin yogunlugu, TS EN 1SO 1183-1 standardina gére test edilerek 0,922 gr/m* olarak
belirlenmistir. Uretici tarafindan beya en luk degerinin dlgllen bu degerden sapmast




3.1. Uygunluk teyit sistemi
Uriiniin uygunluk teyit sistemi; Avrupa Komisyonunun, 2012/202/AT numarall karari ile revize
edilmis, 1999/94/AT numarali komisyon kararina gére "sistem 3" olarak belirlenmistir.

Belirtilen teyit sistemine gére G isaretlemesi igin bu Urline uygunluk degerlendiriimesi
yapilacaktir. Yapi Malzemelerinin Tabi Olacagi Kriterler Hakkinda Yonetmelik Ek 1(E)”ye gére,
uygunluk degerlendirmesinde imalatginin gérevieri asagida belirtildigi gibidir.

imalatciya diisen gorevler:
o Fabrika Uretim kontroliinii yapmak

e Baslangic tip deneylerini yapmak

3.2. Teknik Onay kapsaminda Imalatgiya yiiklenen sorumlulukiar
3.2.1. imalatginin sorumluluklari
3.2.1.1. Fabrika iretim kontrolii

imalatgi, tretimin i¢ kontrolini sirekli sadlar ve Uretimde kullandigi bitin gereklilikleri ve
hiikiimleri (politikalari, prosedtrleri ve kontrol planina gére elde edilen sonuglari) sistematik bir
bigimde kayit altina alir. Fabrika Uretim kontrolii; hammaddelerin kontrolindi, Gretim streci
kontroliinii ve Gretim sonrasi kontrol siireclerini igerir. imalatci, kontrol planinda belirtilen
sartnameye uygun hammaddeleri kullanir. Kayitlar en az agagidaki bilgileri igerir:

—  Uriin ve hammaddelerin ad,

— Muayene ve kontrol yontemi,

—  Uretim tarihi, parti numarasi ve Gr{inin muayene tarihi,

—~ Muayene sonucu ve kontrol planinda belirtilen referans deger/aralik,
— Fabrika Uretim kontrolinden sorumlu kiginin imzasi

Kayitlar, imalatgi tarafindan en az bes (5) yil saklanir. Fabrika dretim kontroline yonelik
deneyler, hangi (ya da ne) siklikia yapilacagi ve tolerans degerleri ITB RD 050 da belirtilen
asagidaki tabloya uygun olmalidir. Faprika Uretim Kontrolli Kalite Plani EK 1'de yer almaktadir.

Ozellik Metot Kontrol Deney Sikligi

Hammadde Kontroli  |Gdzle Muayene |Her Uretim partisinden veya glinde 1 defa

Boyutsal analizi Madde 2.4.9 En az glinde 1 defa
Esneme kapasitesi Elle Muayene Her Uretim partisinde veya haftada 1 defa
Sekil ve renk Gozle Muayene Her dretim partisinden veya giinde 1 defa

3.2.1.2. Baslangig Tip Deneyleri

Fabrika retim kontrol planinda herhangi bir degisiklik olmadig! takdirde, bu Teknik
Onayin verilmesi asamasinda ITBAK tarafindan yapilan deneyler baglangi¢ tip deneyi
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olarak kabul edilir®. L"Jr_etimde degisiklik olmasi durumunda ayrica yapilmasi ongorilen
baslangigc tip deneyler ITBAK'In ve onayli laboratuvarin mutabakati ile yapilir.

3.2.2. Uygunluk Degerlendirme Kurulugunun Sorumlulukiari

3.2.2.1. Fabrikanin ve Fabrika Uretim Kontroliiniin Baglangi¢c Muayenesi Yapilarak
Belgelendirilmesi

Uygunluk Degerlendirme Kurulusu, imalatginin fabrika Gretim kontrol planina uygun
davranip davranmadigini, Uretim kontrolinii saglamak igin gerekli dokimantasyonu
olusturup olusturmadigini ve her dretim icin bu dokiimantasyonu etkin sekilde kullanip
kullanmadigini kontrol eder, onaylar ve belgelendirme yapar.

3.3. G isaretlemesi

Uygunluk Degerlendirme Kurulugu No:

“Firma:(Imalatginin Adi veya Tescilli Markast)
Adres:(Imalatginin Kayitli Adresi)

Fabrika:(Uriiniin imal Edildigi Fabrikanin Adi ve Tescilli
Markast)

G isaretinin ilitirildigi yil:(isaretin Basildigt Yilin Son iki
Basamagi)

OYYY-OXXX: (OYYY-Kurulug No, OXXX-Kurulug Tarafindan
Verilen Belge No) UTO No: (iTB UTO 2025/157)

G Uygunluk Beyaninda Bulunacak ilave Bilgiler:

Yangina Tepki Sinifi, Yangina Dayanim Sinifi ,Yangin Durumunda Gaz Salinimi,
Darbe Dayanimi, Egilme Dayanimi, Gekme Dayanimi ve Kopma Uzamasi,
Batma Derinligi Tayini, Yumusama Sicakligi, Boyutlar, Yogunluk

4. Uriiniin Kullanim Amacina Uygunluguna iliskin Bilgiler

4.1. Uretim

Uretim esaslan, fabrika iiretim kontrol planinda yer alir. Bu kontrol plani ITBAK tarafindan
muhafaza edilir. Talep edilmesi halinde, uygunluk degerlendirme slirecinde uygunluk
degerlendirme faaliyetlerini yiriitecek kuruluga verilir. Uretim kontrol planindaki bilgilerin gizliligi
esastir.

4.2. ITBAKn Yapacadi veya Yaptiracagi Kontroller

iITBAK, Teknik Onaya konu malzemelerin Fabrika Uretim Kontrol Planindan sapma olup
olmadigint kontrol eder veya ettirir. Kontroller sonucu tespit edilen bulgular, teknik onayin
yenilenmesi, askiya alinmasi veya iptali hususunda kullaniir.
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5. imalatct ve Kullamicilar igin Onemli Hususlar

5.1. Paketleme, Depolama ve Nakliyat

Uriinler ahsap veya plastik paletler Gizerine istiflenip yine ayni sekilde ahgsap veya plastik paletler
ile sevk edilir. Malzemeler st Uste istiflendiginden, en altta kalan malzemenin Ustteki agirlikla
deforme olmamasi icin en alttaki (riiniin dort kosesi ve ortasi ahsap takozlar ile desteklenir.
Uriinler palet Gizerine istiflendikten sonra, polietilen kemerler ile badlanir ve ince polietilen folyo

ile kaplanir.

Uriinlerin depolamasi 2 yili gegmemek kaydi ile agik alanda yapilabilir. Agik alanda depolama
yapilacaksa Uriinlerin direkt glines 1sigina maruz kalmamasi igin 6rti vb. malzemeler ile
korunmasi gerekmektedir. Uriinler kapall alanda ¢ok daha uzun sireli saklanabilir. Depolama
alanlarinda gerekli yangindan korunma onlemleri alinmal, driinlere acgik alevie kesinlikle
yaklasilmamali ve Urlinlerin yakininda kaynakli imalat yapilmamaldir.
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isbu Ulusal Teknik Onay ITBAK insaat Teknik Degerlendirme Aragtirma ve Belgelendirme
A.S Teknik Degerlendirme Kurulu’nun 06.03.2025 tarih 171 no’lu karari ile incelenmig ve
onaylanmistir.
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Ek 1: Kalite Plani

& iTBAK lNSAAT TEKNIK DEGERLENDIRME | Dokiiman No | F-50.39
= ARASTIRMA ve BELGELENDIRME A.S. |YayinTarhi | 14.02.2014
[ {RevizyonNo |04

FABRIKA URETIM KAL?TE KONTROL PLANI o W}?{e;vizyon s Tor 022020 |

ITBAK iINSAAT TEKNIK DEGERLEND!RME
s ARASTIRMA ve BELGELENDIRME A.S

_Uretimin Degerlendirilmesi
Fabrika Uretim Kontrol Kalite Plani

Ulusal Teknik Onay No: .../

Rev.No Tekrar Yayim Nedeni Tarih
0 ik Yaymn 15.01.2025

A. URETICI FIRMAYA iLISKIN BILGILER

OininAd: . ABS Dolgu Kér Kaliplan -
Uriin Cesiteri: Siyah Moblen Recycle o
Uretim Yeri: istanbul Tirkiye
| Uretici: ANSAN METAL VE PLASTIK SAN VE TiC LTD STi
| Adres: i Dehkhkaya Mahallesi Karma Caddesi No 6/ 1 Arnavutkdy /
. | ISTANBUL —
| Posta Kodu: -
Telefon: 0212 886 85 27 _ !
Faks: i - )
lietigim: | Dursun YiGIT | Emre GOMRUK §
Onvani: | Fabrika Midari | Kalite Mudiri
| E-mail: | dursun.yigit@ansan.com.tr | emre.gomruk@ansan.com.tr
150 9001 | 1ISO 9001:2015
Belgesi var mi? | Gegerilik Tarihi: 13.04.2025 l
| Sertifika No: Y1402
% Akreditasyon: Turk-Ak

© o TBAK ingaat Teknik Degerendimme Aragtirma ve Belgelendinme AS.
F-60.39 REV 04 Fabrika Uretim Kalite Kontrol Plan Sayfa 1/3
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ITBAK INSAAT T

EKNIK DEGERLENDIRME

ARASTIRMA ve BELGELENDIRME A.S.

Dokiiman No F-60.38 ?

Yaym Tarihi 14.02.2014

FABRIKA URETIM KALITE KONTROL PLANI

Revizyon No 04

Revizyon Tarihi | 01.02.2020

B. KALITE PLANINDA YER ALMAS! GEREKEN HUSUSLAR

1. Satinalma Verileri ve Muayene Testleri
Satin alinan malzeme firmaya irsafiyesi ile birlikte gelir. Mal kabul ve sevkiyat elemani {riinii irsaliyesi ile kontrol ederek {
miktar, riin kontrolu } bekieme alanma alir, Satin alinan drlinlerin dofrulanmasi Giris Kalite Kontrol elaman: tarafindan
gereldi kontrotler {Olglisel, Fiziki Ozelfikler, Gérsel ve Fonksiyonel) yapiir, Urlin gereksinimieri kargihyor ise { OK.} Kalite
Givence Midirinin onays ile Yart Mamul depoya génderilir. Stipheli ise gerelli testler yapildiktan sonra problem
yaratmayacak ise sarth kabul yapilarak onaylanir. Ret ise karantina alamina koyarak sebepleri aragtirdip tedarikgiye Sarth Kabul
ve Ret Uriinler igin Tedarikgi Uygunsuziuk Bildirim Formu Doldurularak Satmatma Midirline teslim edilir. Bu uygunsuziuk
satinalam midiirii tarafindan tedarikgiye bitdiriterek sonug istenir.
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2. Uriin Tammlanmas: ve izlenebjirlik
Tamimiama: Uretilen, yanmamul ve mamuller, operatérler tarafindan doldurulan ve kalite proses kontrolcil tarafindan
onaylanan Ansan Malzeme Tanim Karti { £.8:1/2 ) kullanilarak tansmianir, Preshane ve boyahane bbliminde Urin Tanstim
Takip Karti{ F.8.1/1 ) doldurufarak Griinlerin {izerine konur.

Ayrica liretim girdisi hammaddelerinde tanimli ve malzeme tamim karti Gzerinde olmas gerekir. Tim malzeme hareketierinde
{irinlerin tanim ve kalite onayt aranir ve tanimsiz veya red driinter bir sonraki operasyona gegemez. Tarumsiz / ret Griinlerin
firetim alanmda bulunmas: uygunsuzdur ve belirlenmis karantina bolgelerine gekilmesi gereldr.

Izlenebilitlik; Firmamzda disandan tedarik edilen driinlerde {plastik hammadde, metal parcalar, boya,-ambalaj malzemesi,
vart mamui, fason vs.) satin alma siparis numarast baz alinarak geriye yonelik izlenebiliriik sagtanir. Izienebilirtik icin teslim
alma asamasinda Grlinlerin {izerindeki fot numaralarina ve miktarlaring gore IFS sisterine giris yapilir. Tedarikciden gelen
{iriinlerde lot numaras: yok ise; kodlama xxyyzz-siparig numarast yazihr po-ypl/ yy-ay/ zz-giin) ve lot numarasina kayit edilir.

{retimdeki Grtinlerin izlenehilirligi IFS sisteminden giinliik olarak gikartilan is emir numaralan ile takip edilir. Glinlik olarak
firetilen (iriinferin {izerine Ansan Malzeme Tanitim Kart: {F.8.1/2) Gzerindeki tarih, is emri/ lot no ibaresi mutlaka yazdir. Ayrica
firmamuzda Ansan Malzeme Tanitim Karti {F.8.1/2) her yil igin farkh renk olacak sekilde tedarik edilmektedir. Depodaki
Griinlerin Gretim hattina transferi FIFO ya gore takip edilmektedir.

Yilda bir kere i¢ tetkik ve izlenebilirlik tatbikati yapilarak {riiniin izlenebilirligi kontrol edilir.

Depodaki ve Giretimdeki Grinierin {izerine Ansan Malzeme Tanitim Kart { £.8.1/2 } ve Uriin Tanitim Takip Karti (F.8.1/1)
doldurularak bekleme noktalarinda muhafaza edilir.

Uriin ife figifi herhangi bir sorun cimasi durumunda malzeme hareketi ite iigifi kayrtlar, verilmig olan parti lot numaralanna

kadar takip edilebilir.

Satinalma Siparis Kayd
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3. Uretim Metodu ve Proses Kontrol
Sipariy ANSAN-METALU e pazarlama ve ig,dis ihracat yollariyla girer. Gelen siparig kayit altina alinir, bilgisayar girdileri yapilir.
Daha sonra beige seklinde; Sevkiyat Depoya ve ~ {iretimi yapdmak tizere - {Uretim ve Plantama birimine gonderilir.
Ansan -Metal'e gelen siparise gbre eldeki stok, siparis adediyle kargilagtirlir.
Kargilagtirma sonucy; Siparis editen Griiniin eksik olan alt malzemeleri tespit edilip, eksik malzeme listesi olusturulur.
Siparis edifen {riniin, eksik olar alt malzeme fistesi hazrlandiktan sonra, Uretilecek malzemelerin departmaniar belirlenir.
Tedarik editecek olan Grlnler belirlenir. Fasona verilecek triinler belirlenir ve Fason listesi Mal Kabule verilir.
Eksik malzemelerin Uretilmesi icin; departmaniara giinlik veya haftalik retim is emri ve programi olusturulur. Tedarik
edilecek {riin belirlenip, tedarik edilmek {zere Satin almaya verilir.
Enjeksiyon Departman {iretimn i5 emrinden gelen, siparis, plastik enjeksiyon malzemelerinin dretimi esnasinda; Grlindin
kahptan eksiksiz gkmasinimn; hammaddenin boya ife, homojen bir sekilde kangmig olmasiun, Uretiten lirlindn renk tonunun,
capakl olup olmadiginin, ¢izik olup olmadiginm, differ bagiant: parcalariyla uyumiulufiunun kontrolii yapiir. Uretilen Griinter
bastimg tirlinfer alanina birakdir.

Tedarik edilen Giriin, mal kabul ve stok depo tarafindan, teslimat sirasinda eldeki numunelere gire: istenilen standartlarda
olup oimadig: kontrol edifir. Fasona veriimesi gereken riinler Fasona verilip, tekrar ddntgiinde; istenilen miktarda olup
Oolmadif, dogru Glciiterde olup olmadifi ve kalite uygunlufu eldeki numuneler gbz niine alinarak kontrol edilir.

Stok depo tarafindan eideki miktarlanin kontrolii yapilip, istenilen sipariy adedi monte edilmek (zere montaj departmanina

testim edilir.
Montaj departmany, stok depodan gelen siparig ve Uretim Grlinterinin; dogru miktarda gelip gelmedifini, dogru pargamin

gelip gelmedigini ve istenilen uygunlukta gelip gelmedigini kontrot eder.
Montaj parga uyguniugiu (ayrica ekte belirtiimistir} kontrol edilir.

Sevkiyat depo siparig faturasinda istenilen GriinGin montaj Gretiminden gelen Gréinte miktartarinin {koli bazinda
Juyguniugunu kontrof edip , faturalar: haairlarir. Daha sonra ilgili merciye siparigin hazirlandifs bildirilip, gelen direktifter
neticesinde siparis; siparis edilen adrese dogru bir sekilde sevi edilir,

‘ ANSAN PLASTIK HAMMADDE GERI DONUS(M KATKI ORANLARI 2.12.2024
| KISALTMA | GERI DONUSUM KATKI ORANS
) { H tdenin Fizkset }-Makanik ve Cevreset Gzellillening Etiilermeyetek Oran )
YYPE % 100 Kirma Malzeme Kuflanitabilic
ABS/PC 20%
| SAN 305
PC 20%
‘ ABS 30%
| pve 1O0%
[ PS,GPPS Kristal 100%
P 100%
PAS 9% 10-25
PAG.G P 10-25
PET 0%
POM 20%
Mot : 1) T paran hemmaddelerde kima mal saydamig etkileyecefi icin , g5 rsellik bekientisine gbre karar verilmetidir.
| Tam seffaf gorsellik istenivorsa kulfantmamahdir.
[ 23 Hammaddeler 8ngdrilen kuruma derecesi ve stresi uypulandiktan sonra kulland bdir.
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4. Proses Swrasindaki Muayene ve Testler

. 2 . Kullani: e T
Y'apﬁ? n Olglilen ozellik titlanin Kontro} Sikhigi Kabut Limitleri Uygunsuzluk flurumunda
Uretim Metot yapilacak islemler
ABS Dolgu Gapak ve tici . Capak Olmayacak / . .
 Kér Kaliplart Delik Kontrol Gorsel Kontrol SaatBast itici delik olmavyacak Karantina ve Kirma / DiF
ABS Dolgu Esneklik . Egitme Max 25 mm Hammadde Tedarikgisi
_ Kér Kaliplan KontrolG 50178 LErrat olmal Uyart ve Karantina / DIF
Kalibreli Teknik Resim ile _— .
ABS Dolgu Ol Kontrol _ Donanim ile Her Parti Uyumiu+0,4 Uretitg Uy Sasets
Kor Kaliplar A ve DIF
Olciim Tolerans
ANSAR mmmw o ﬁ\cuﬁsﬁmmaé wwwww
Y FEor e B e T e | | e . o Te TREETOll el o | e
e = e = T == N
Wﬁ Giﬁls KALITE KONTROLFORMU
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—_” ] . . - - a finering 'I:Akhﬁ T
o ENJEKSIYON KONTROL FORMU
PARCA KD KALIP RAF NO HAMMADDE
| PARLA RODU: GOLSAYISI | GEVRIM ZAMANI
1) GEGTHS YERE TAKILARAK KONTROL EDILECEK. 2) TAPA BOYUTLAR! AYNI OLACAK
{ Orn:3 sdet uygun.} { Orn: Hapsi }

OPERATOR ADI / IMZA OPERATOR ADI / IMiZA
Saat ";'3:& HURDA HATASEREBI K';R&;?L Saat Ks,%:‘:;‘cot.: HURDA HATASEBEB] K';R;‘;E;L

08:30-09:30 | 20:30-21:30 o
09:30-1:30 21:30-22:30

10:30-11:30 22:30-23:30

13:30-12:30 | 23:30-00:30
_"'12:30—13:5(:{ : . 00:30-01:30 '

13:30-14:30 | | 01:30-02:30 B |
| 24:30-15:30 | | 02:30-03:30
| 15:30-16:30 | 03:30-04:30
| 16:30-17:30 T 04:30-05:30
[ 17:30-18:30 05:30-06:30 )
| 18:30-29:30 06:30-07:30 |
| 19:30-20:30 07:30-08:30
| 1. VARDIVA AMIRI Baski ADEDI 2. VARDIVA AMIRE A ADRDE
InATa Aol HATA ADEDT
| Duruy Saatieri ve Sebeplerk Durirg Santiori va Sebaplari:
Prosas Kallte Kontrol: __ |Pross Kalite Kontrol:
KONTROL ONAY
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5. Son Muayene ve Testler

Uretimi bitmis Grinter bolim sorumlulan tarafindan Grin Gzerinde olmast gereken etiket ve bilgileri kutu ve koli dzerine
yapistinr. Son kalite kontrol eleman bitmig lrlinleri Son Kalite Kontrof Formu {F.8.2.4/ 9} doldurularak driinler mamuil depoya

sevk edilir.
Kontrol Edilecek Standartve . | Beyan Degerleri Redde Uygulanacak
Kontrol Noktas: Szeliik Maddeleri Kontrol Stkhig Yéntem
Teknik Resim ile -
) o Kalibreli Donanim 2 Uretim Uyan,
Final Kalite Kontrol Olgl Kontrol ile Glctim AQL 2,5 | Her Parti Uyumlu £0,4 Karantina ve DIF
Tolerans
Gorsel Muayene ve

Final Kalite Kontrol Etiket Ambalaj Uriin Talimat: Her Parti is Erori DIF

Kontrol )
Sevkiyat Sevkiyat M{ktar Kalibreli Tartive Her Parti is Ernri DIF

Kontroli Sayim

%{aﬁlrmI%eleﬁ

.J
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2) SARMA MAKINASINDA TALIMATA GORE ORUNLER PAKETLENIR
OzEL URUN TANITIM ETIKETI iLE TEKNIK DETAY ETIKET] YAPISTIRILIR.

ITBAK Semboliiniin kullarsminin ve/veya Griin lzerinde CE ve/veya G isaretfemesi metodunu tanimiaymiz. {Bagtangig
degerlendirmesindeki Urinler igin ITBAK Sembotiinin kullanimi igin dilgGnilen metod, bifinivorsa}

i TTBAK Insaat Teknik Degerlendirme Aragtirma ve Belgelendinme AS.

F-60.39 REV .04 Fabrika Uretim Kalite Kontrof Plan Sayfa 10/3




e

F-

ITBAK INSAAT TEKNIK DEGERLENDIRME Dokiiman No | F-60.39
ARASTIRMA ve BELGELENDIRME A.S. Yayin Tarihi 14.02.2014
. .. 5 N Revizyon No o4
FABRIKA URETIM KALITE KONTROL PLANI = =
- Revizyon Tarihi | 01.02.2020
9. Editim - = - S =
Dokiiman No P.6.2
ANSAN METAL ve PLASTIK Revizyon No o1
SANAY1 Ruvizven Taribi | 15.01.2C13
Yawn Tarihi 04 .04 2006
KON BGITIM PROSEDURY
i. AMAC
Bu prosediiriin amact, efitith galipinalarmm dizenlenmest e ilgili kurailar
Jdokttmantasyonu ve sorunluluklan belivlemektir.
2. KAPSAM
Bu prosediir ANSAN biliiyesinde Jizenlenen efitin yahiymalan kapsar.
3. SORUMLULUK
Bu  prosediriin harmlonmasindan,  revizyonundan fusan Kaynaklar1  bohimdi,

uypulanmasindan tim belitm yoncticiteri uygulamalann denctiminden insan kaynaklan

yincuwisi  sormnjudor,  ProsedOrin  onayuddan  Genel  Maddr, dagmmmmnd.m ve
argivienmesinden KY'T soramhidur.
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11. Kalite Politikasi
ANSAN

KALITE POLITIKASI

BILINCINDE OLMAK,

ULASMAK,

KALITE ACISINDAN LIDER BIR KURULUS OLARAK, ULKE EKONOMISINE KATKIDA
BULUNMAK VE VERIML] YAPISIYLA TUM PAYDASLARIMIZA FAYDA SAGLAMAK,

RUNLERIMIZIN (MAL VE HIZMETLERIMIZIN], TASARIM VE URETIM SURECI DAHIL
YASAM DONUSU BOYUNCA VE BERTARAFINDA SAGLANAN SARTLAR ILE ICINDE
BULUNDUGUMUZ TOPLUMA VF CEVREYE KARSI SORUMLULUKLARIMIZIN

BILHWSEL VE TEKNOLOMK GELISMELERI TAKIP EDEREK, URUN CESITLILIGING
ARTTIRMAK VE UYGULANABILIR SARTLAR! YERINE GETIRMEK,

TUM CALISANLARIMIZIN VE ISLETMEMIZIN YETKINLIGINI GELISTIREREK KALITE I
ALTYAPISINI [YILESTIRMEK VE SUREKLI IYILESTIRMEYI ESAS ALARAK SIFIR HATAYA

IJLUSLARARAST STANDARTLARIN GEREKLERINI YERINE GETIRECEK SEKILDE
SISTEMI DOKUMANTE ETMEK, BELGELENDIRMEK VE SUREKLI IYILESTIRMEK,

MUSTERI BEKLENTILERINI KARSILAYARAK, KALITE ACISINDAN LIDER BIR KURULUS
OLARAK HEDEFIMIZ MUSTERILERIMIZE EN YUKSEK FAYDAY! SAGLAYACAK
ORUNLERI SUNMAK VE MUSTERI MEMNUNIYETING SUREKLT KILMAKTIR.
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Ek 2: Kurutum Kilavuzu

EK: Kurulum Kiavuzu

1. ABS pius tobantarimt tabomn diiz taraft duvora bitisik olocok sekilde, kilavuzian kuilonarok sagdan
solo ve yukaridon osadiya dodru yerlestirin. Duvarin kisesine gelen taban keserek tom kGgeye oturtun.

MORMAL TABAN KOSE TABAN

2. Projeye uygun yikseklikte kesilen PVC borular yukaridan bastirarak tabandaki yuvolaring sikica
yerlestirin.

PYCboru

ABS PLUS Taban,
PV boru yuvast

i TS ITBAK ingaat Teknik Degerlendirm
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3., ABS PLUS kubbelerini PVC borulonin dzerire, saddan solg ve yukaridan asadivo dogru, kubbelerin
pirbirlerine ve PVC borularg iyice gegltiini kontrol ederek yerlestiris,

o Kubbelerin Gzerindeki okisr her zaman montaji
Kubbeleri tnce sagdan sola sonca yukanndan asadwa dogru yerlestitin, yapan personelin bakuf yond isaret etmelidis.

siepy
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riek / dis)
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pe=tln

&, PVC borulorn duvoriarn bitisik oldugu tam kubbeli duvar bitislerinde, borularin Uzerine polistiren
kispiok veya SX10 ahsop takor koyarok bogiuklan asadiye beton sizdirmoyocek sekilde kapatn,
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veya 5x10 ahsap kalas
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5. Son siro ABS PLUS kubbelerin yerlestirimesi:
CRNEK 1: Duvara bogh ahgsap konsol dzerine tom kubbe.

1} Cevre duvaring PVC borular ile aym seviyede

bitecek sekilde ahyap bir kansol sabitleyin, o
xewbe yhil /

l j P 5 .
" |

\aan !
S |
1 = . 5

L 1

-~ -, 2 !

2} Kubbenin ahsap korscla basacad verdeki baflant
pargasim keserck pikarin ve kubboyi verlegtivin, i

il 6

km' . »"’a” e “:.d'
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8. Son siro ABS PLUS kubbelerin yerlestirimesi:
ORNEK 2: Duvars bagly ahsap konsol Uzering kubbsenin kesiterak yerlegtinimes!

1} Kesilecek kubbenin dlgusinil dikkate alarak gewre duvara
ahgap bir konsol sabitleyin,

2) Agrichii tam kapatacak dicude kubbeyi kesin ve kesilmig
kubbeyi ahsap kensala ve boruya oturtun.

peude Euvsta
SHRIC ey

P L
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7. Boton siztirmazhs sadlanmig kahplann iizenne projeye uygun cinste hasir geligi ve PVC borulerin
iging dikey donatilan yeregtiin.
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T donat
hasyr pedik
f / e
8 | ~ /
fi # s 4

| |
N AL “ii

4

[
1]
m
~
2

¢

ITBAK ingaat Teknik Degerlendi

‘E‘érastlrma ve Belgef dirme A.S.- UTO 2025 /157 28/29
T ¥



8. Beton dikiimii ve dikkat edilmesi gereken hususlar

§
| 8, Borularin betonla dolduruimas: 10 Borularin sislenmesi islemi
S
ik Bnce borular en az £25 smifina vo en az 54 keraminda beton i PVC bmuiar en az § 15 mm'lik ueu yuvarlatdrg colik bir
| ite doldurulur, EZimli dokimierds borular vine en 2z 54 | cubuk ile sistenmeli, boylece borularda hava siksmast
kivammda doldurulmalidir, Rampa dbsemesin olusturmak igin : enge"onmphdir
kubbelerin Gzerinde 53 kvarminda dokiim y labiltr, i .
Beton dokiimi sirasinda Lol
kalip sisterninin agin basing
atmamasi igin pompa ;
| hortumunun agn H 4
kahiplordan en fazla 20 em :_:? / ¥
yukanda tutulmalidir, /
Dokim esnasinda PVC A
borularin doldugundan e /
emin piundukian sonra e \__,/
kubhelerin dikillmesi / '

esastir, [ /

R

_-—_}“&
N

N

AN

Kubbeleri kaplayacak dusemenin betonunu dkerken vibratlr de kullanii, betonun tam
olarak yaydmast ve yerdegmesi safifanyr,

Dikim sonras normal sap wygulamatannds yapiidifs sekiide ortam kogullanna bagh olarak
beton yeterd miktarda sulanmalidir.

Biiyik dokimierde, beton dikimini takip eden 24 - 48 saatli sirede rétre ¢atlaklannn

olusmamast icin dbgerre kalinligimin 1/5'ni gegmevecek sekilde dbsemede derzier
agtimalidr, Derzler birbirin dik aglarla, santiye yénetimince befirlenen araliklarla sgiimalidsr.
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