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Renklenme, 6kse otu, kurt ve kabuk bécegdi kabul kriterleri gorselleri ile eklenmistir. 1,2,3

ONAY / APPROVAL

ADI-SOYADI/ UNVANI/

NAME-SURNAME TITLE

Proses Miuhendisligi Kidemli Uzmani
HAZIRLAYAN ONAYI/ ; i ;
PREPARATION APPROVAL AHMET MACIT AKAYDIN QDMS uzerinden elektronik olarak onaylanmigtir.
e Proses Mihendisligi Muduari

YURURLUK ONAYI/ )Y . .
ENFORCEMENT APPROVAL BARIS BEYHAN QDMSiizerinden elektronik olarak onaylanmistir.

1.0. KAPSAM/SCOPE

Bu sarthame levha, folyo, boyali palet ve sandiklari ile'palet ve sandik Uretiminde kullanilan yari mamul ahsaplar

icin gecerlidir.
2.0. MALZEME TANIMI VE OZELLIKLERI/ PRODUCT DESCRIPTION AND SPECIFICATIONS

Levha, folyo ve boyali iriin palet ve sandiklari ile bunlarin tretiminde kullanilan yart mamiil keresteler asagdidaki

tabloda belirtilen sartlara uymak zorundadir.

2.1 Palet,sandik ve yari mamiil ebat standartlari;

Parametre | Kontrol Ekipmani MPZT::,jSE:i(IiT(iS Tahtalar Takozlar
Boy (mm) Seritmetre +8/0 +8/0 +8/0
En (mm) Kumpas +6/0 +3/-3 +3/-3
Kalinhk (mm) Kumpas +7/0 +1/0 +2/0

*9% 25 ahsap nemine gore.
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2.2 Palet,sandik ve yari mamiil nem ve diger konulardaki standartlar;

Parametre

Kontrol Ekipmani

Standart

Nem

Nem olger cihazi

Maks. % 25

Kurt deligi ve galerileri ile

kabuk bocegi ve izleri Gorsel Kurt, kurt deligi , kabuk bocegi ve galerileri olmamalidir.

Renklenme ve Okse otu izleri | Gorsel Renklenme ve O0kse otunun izleri kabul edilecektir.
Genigligin %33 inl gegmemeli've 20 mm den biyiik

Budak Kumpas olmamalidir.

iki budak arasi mesafe Kumpas,serit metre | Min. 30 cm

Ciralanma Serit metre Genigligin %50 sini gegcmemelidir.

Kiflenme,kararma ve

renklenme Gorsel Kif, kararma ve renklenme olmamalidir.

Kabuklu bolge Gorsel Kabuklu bélge.olmamalidir.

Sulama Serit metre Uzunlugun %25 ini, kalinligin %33 inl gegmemelidir.

Catlak/Tahta Gorsel, kumpas Tahta eninden kiiclik olmak sartiyla 1 adetten fazla catlak
olmamalidir.

Catlak/Takoz Gorsel, kumpas Catlak olmamalidir.

*Parametrelere ait kontrol yontemleri “7.1 Ahsap Yari Mamiul , Palet ve Sandiklarda Uygulanacak Kalite Kontrol

Metotlar” kisminda tanimlandigi gibidir.

Renklenme hem vyizeyde hem kesitte
olmaktadir. Kif ile karistiriimamalidir.
Renklenme olan yari mamdaller

kabul edilmektedir.

Kabuk bdcegi ve galerilerinin bulundugu yari
mamdller kabul edilmeyecektir.
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Kurt deligi ve kurt bulunan yari
mamdller kesinlikle kabul edilmeyecektir

Okse otunun biraktigi izlerin yer
aldigi yar mamuiller kabul edilecektir.

e Ahsap palet ve sandik imalatinda sarigam, karacam, kizilgam, fistikgami, géknar ve ladin
kullanilacaktir. Kullanilacak bu tlrlerde aga¢ malzeme yogunlugu 350-640 kg/m? araliginda

olmalidir.

bulunabilir.

e Sadece bir ylizeyde regine kesesi bulunabilir.

Uretilen tiim tahta ve takozlar tek pargadan olusacak, ekli olmayacaktir.

Palet ve sandik imalinde kullanian takoz ve tahtalarin sadece bir yizinde bulunan 6z kismi

e Tum folyo,levhawe boyali palet ve sandiklar teknik resimlere uygun olarak Uretilmelidir.

3.0. TEST SERTIFIKASI VE / VEYA KOSULLARI/ TEST CERTIFICATE AND/OR CONDITIONS

Palet ve sandik uretimi igin Assan Aliminyum fabrika sahasina getirilen tim yari mamul demetlerinde “AHSAP
YARIMAMUL SERTIFIKASI” bulunmalidir. Sertifikasi olmayan yari mamiiller palet ve sandik imalatinda

kullanilamaz ve fabrika sahasina indirilemez.
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Parti No Ebat Adet
ABa Kontrol
Tarih Ciisgi Edilen
Adet
KONTROL ADETI EN AZ TOPLAM ADETIN % 25 i OLMALIDIR.

B .

udak Min.En Maks.Nem
Capi (mm) Orani
Maks(mm) (%)
Maks.iki Min
Budak ) Maks.Sulama

Kalinhk )

Arasi (mm) Mesafesi(cm)
Mesafe(cm)
Kiiflenme Min.Boy
Kararma ve (mm) Kurtlanma
Renklenme
Kontrol Eden
imza
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4.0. TESLIMAT SEKLI/ DELIVERY CONDITIONS

Tedarikgi firma tarafindan satinalinan yari mamiller igin;

Tedarikgi firma tarafindan Assan Aliminyum fabrika sahasina palet ve sandik imalati igin getirilecek yari mamdil
demetlerinin her birinde Ahsap Yarimamiuil Sertifikasi olmak zorundadir.

Tim tahta ve takoz demetlerinin arasinda hava akisini saglayacak kalinlikta ¢ita olmalidir.

Cita kalinhi@r en az 25 mm ve tim ¢italarin ebatlari ayni olmaldir.

Citalarin arasindaki mesafe 80 cm olmalidir.

Asagidan yukari tim gitalar ayni hizada olmalidir.

Tahta ve takozlar kesinlikle streg film gibi hava akisini engelleyecek malzeme ile sarilmamalidir.

5.0. YUKUMLULUK/ OBLIGATION

Tedarikgi firma teslim aldigi tim yari mamiillerde ve teslim ettigi tim palet ve sandiklarda sartname Esaslarini
saglamakla yukimluduir. Sartnameye uymayan yari mamdl ve paletler reddedilir. Uygun olmayan yari mamil ve
paletlerden kaynaklanabilecek tim maddi kayiplar Assan Aliminyum tarafindan tedarik¢i firmaya fatura
edilebilir. Béyle bir durumda sartnameye uygunlugunu veya uygunsuzlugunu belilemede Assan Aliminyum

kayitlari dikkate alinacaktir.
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Asagidaki 7 madde, “palet” formunda satin alma yapilacak ise gegerlidir.

1.

Budakli kisim ¢ivi ¢akilacak bdlgelere denk getiriimemelidir.
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3. Uggen takozlarin lizerine gakilan tahtalar tek parca olmalidir.
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4. Palet ve sandik imalati teknik resimler esas alinarak yapilmalidir.
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5. Palet ve sandiklardaki takozlarda gatlak olmamali, tahtalarda ise 1 adetten fazla devaml gatlak yer

almamalidir. Yizeysel kuruma ¢atlaklari givi gakilacak alanlar harig kabul edilebilir

Palet ve sandik imalati igin_¢akilan civiler tahta ve takozlardan disari cikmamalidir.
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7. Palet tahta ve takozlari tek parga olmalidir.(boyu 6 m den kiiglik paletler igin)

6.0. SORUMLULUK/ RESPONSIBILITIES

Palet ve sandik imalati igin getirilen yari mamdallerin/ uygun kosullarda istiflenmesi tedarikginin

sorumlulugundadir.

Tedarikgci firma reddedilen palet,sandik ve yari mamdlleri Assan Aliminyum fabrika sahasi disina ¢ikarmakla
yukdmludar. Uygun olmayan yari mamdl ve paletlerin sorumlulugu tedarikgi firmaya aittir ve istif sahasi, kontrol

bdlgesi gibi alanlara istiflenmemelidir.

7.0. DIGER HUSUSLAR/ OTHER

7.1 Ahsap Yari Mamiil , Palet ve Sandiklarda Uygulanacak Kalite Kontrol Metotlari

Yari mamiil, palet ve sandiklarda yapilacak olan kontrol metotlari

Nem
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Olgme hassasiyeti yeterli, sicaklik derecesi, agac tiirii secimi yapilabilen, palet ve sandiklarda yer alan
farkh sekil ve boyutlardaki aga¢ malzemenin rutubetini 6lcebilecek derinlige ulasabilecek elektrotlara
sahip rutubet 6lgerler kullaniimahdir.

Agac malzemede rutubet 6lgerken, enine kesitlerden ve enine kesite yakin bolgelerden (uglardan)
Olciim yapilmamasina, elektrodlarin liflere dik yonde ¢akilmasina, elektrodlarin malzeme kalinhginin
1/3’UG kadar derinlige ulasmasina, budak vb. kusurlu alanlardan rutubet 6lcimi yapilmamasina,
malzeme Uzerinde farkli yerlerden birden fazla 6l¢tim yapilmasina dikkat edilmelidir.

Boyutsal

Palet ve sandik Uretimi igin getirilen ahsap yari mamiillerde en ve kalinlik élglimleri kalibrasyonu
yapilmis kumpaslar ile yapilir.

Yari mamil boyu ise kalibrasyonu yapilmis serit metre ile olgllir.

Tim kesitten 6l¢iim yapilabilir.

Diger

Kiflenme
Kararma ve
Renklenme

Yart mamullerde kiiflenmis, kararmis ve renklenmis tahta ve takozlar ayiklanmalidir.
Bu kontraller gorsel olarak yapilr, kiifli, kararmis ve renklenmis tahtalar palet ve sandik imalatinda
kullanilmamalidir.
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Boceklere
ait ugma
deligi ve
galeriler
(kurtlanma)

Kurtlanma ve galerilenme olan tahta ve takoz kesinlikle ayiklanmali palet ve sandik imalatinda
kullanilmamalidir. .
Bu kontrol gorsel olarak yapilr. N

Budak
Genisligi

Palet ve sandik imalinde kullanilan takoz ve tahtalarin kenarlarinda yer alan ve 10 mm’den kiguk
budaklar kabul edilebilir. Mat%?e genisliginin % 33’inl gegen kaynamis, kismen kaynamis veya 6li
budaklar, 20 mm’den bUyuQC@en veya 6li budaklar bulunmayacaktir.

Birarada yer alan buda% ek bir budak olarak kabul edilerek 6l¢iim yapilir. Budaklarda 6l¢im
e

yapilirken en kii¢lik cap esas alinir.
Olgiimler kalibrasyo pilmis kumpas ile yapilir.

\'\
<
e
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iki Budak
Arasi
Mesafe
Tahta ve takozlarda iki budak arasi mesafe en az 30 cm olmalidir.
Olciimler kalibrasyonu yapilmis serit metre ile yapilir ve iki.budagin merkezleri arasindaki mesafe
olgulur.
.o |
Kabuklu
Bolge
ve
Sulama
a"/‘;—-\.ﬁg : A i f,‘{"{ = ., _ % ‘
Malzeme boyunun % 25’ini‘asmayan, malzeme kalinliginin %33’Gnl asmayan sulama (kabuk
icermemek sartiyla) bulunabilir. Bir yGzin her iki yaninda 10 mm’yi asmayan sulama (kabuk
icermemek sartiyla) bulunabilir.
Kabuklu bolge ise kesinlikle bulunmamalidir.
Bu kontroller gorsel olarak yapilir.
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Ciralanma

Ciralanma ahsap genisliginin % 50 sini gegmemelidir.
Bu kontrol kalibrasyonu yapilmis kumpas ve serit metre ile yapilir.

7.2 Faydalanilan Standartlar

Bu sartnamenin hazirlanmasinda asagidaki standartlardan yararlanilimistir.

o g s~ Wb

BS EN 13698-1 Pallet Production Specification
TS 1509 iki Tabanl Basit Paletler

TS 1737 Yukle Birlikte Taginan Genis Paletler
TS 1738 Palet Tasiyicilarin Baslica'Boyutlari
TS EN 1508 EN ISO 445 Paletler

TS EN ISO 12777-1 Palet Baglantilari igin Deney Metotlar-Bolim 1 : Palet givileri,diger kavelali

baglayicilar ile kancalarin eg@ilme direnci tayini
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