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**** MEVCUT RESİMLER ÖRNEK OLUP, ÜRÜNDE KULLANILAN PARÇALARIN EN AZ TEKNİK ŞARTNAME  VE  PLANDAKİ PARÇALARI KARŞILAMASI ESASTIR. .(Tse  kontrolünde plan esastır)
· Ürün taşıyıcılar üzerine asamble edilmiş ip tırmanma ve eğimli tırmanma istasyonlarından meydana gelmelidir.

· Ürün +3 yaş kullanıcılar için tasarlanıp, üretilmelidir. Ürün üzerinde aynı anda 4 kullanıcının olması tavsiye edilmektedir.
· Ürünlerde kullanılan taşıyıcı elemanlar metal, Ø90mm et kalınlığı 3-5mm olan borular üzerine kompozit malzeme ile kaplanmalıdır.
· Kompozit kaplamada harmanlanmış ahşap ve polimer kullanıldığından çürüme, kabarma gibi olumsuzluklar yaşanmayacak şekilde ağız kalıbından ekstrüzyon tekniği ile çekilerek elemanlar elde edilmelidir.

· Ahşap talaş tozları gerekli işlemden sonra belli bir tane boyutunda kullanıma dahil edilip, polimer ve konulmuş ilave bağlayıcılar ile formüle edilen hammadde sıcak işleme prosesleri ile üretilmelidir. Ortalama polimer-ahşap oranı yüzde 45-55 olmalıdır.

· Karışımda kullanılan polimer ve kimyasallar için ‘AVRUPA BİRLİĞİ belirli zararlı maddelerin kullanımını kısıtlama yönetmeliğine göre uygunluk beyanI’ alınmış olmalıdır.

· Giydirme işlemi sonrasında boru çapları 114mm olmalıdır. Giydirme işlemi sayesinde dikme borularındaki korozyon riski azaltılmış olacak; kullanıcı grubu için daha ergonomik, sağlıklı ve yüksek mukavemetli ürünler elde edilmelidir.
· Ürün dikmeleri başlangıç ve bitiş noktaları temaya uygun dizayn edilmiş ankraj kapağı ve tapalar ile kapatılmalıdır. Kapaklar ve Tapalar PA6 malzemeden plastik enjeksiyon tekniği ile veya delrin yada PE malzemeden talaşlı imalat yolu ile gerçekleştirilmelidir.

· Çocukların güvenliği ve el takılmaması için bağlantı parçalarında mutlaka pah bulunmalıdır.
· Karkası oluşturan elemanlar birbiri ile teğet olacak şekilde konumlanacak kesit kalınlığı minimum 14mm olan bağlantı elemanları ile sabitlenmelidir. Ayrıca teğet birleşimde oluşacak arakesiti detaylandırmak için PA6 malzemeden plastik enjeksiyon tekniği ile veya alüminyum malzemeden kokil döküm tekniği ile veya paslanmaz çelik malzemeden hassas döküm tekniği ile üretilmiş dayama adaptörleri kullanılmalıdır.
· Eğimli tırmanma istasyonu asgari kalınlığı 15mm olacak şekilde kontraplak malzemeden olacak, arka kısmından çelik kasa üzerine sabitlenerek taşıyıcılara asamble olmalıdır. Çelik kasa asgari 40*20*2.5 mm profillerden meydana gelecektir. Tırmanma istasyonunun taşıyıcılar ile montajı asgari kalınlığı 8mm olan bağlantı elemanları ile gerçekleştirilmelidir.
· Platformlarda kullanılan ahşap kontraplaklar tatlı ve tuzlu suya dayanıklı, vida tutma yeteneği olan, çekme ve şişme olasılığı olmayan, lif yönleri çapraz yapıştırılmış ve yüksek sıcaklıkta basınç altında preslenmiş levhalardan elde edilecektir.

· Tırmanma istasyonu üzerinde fonksiyona yardımcı tutamaklar (grip) olmalıdır. Grip ler çift bağlantılı ve kavramayı kolaylaştırıcı ergonomik şekilde olmalıdır.

· İp tırmanma istasyonunda kullanılan ipler sistemdeki yük durumuna göre çelik çekirdekli ve fiber çekirdekli olmalıdır. 18 mm çelik çekirdekli halatın içinde toplam 18 mm için 103 çeliktel, olmalıdır. içi fiber çekirdekli olan halatın içinde her biri 0,75 mm kalınlığında 54 adet çelik tel bulunacaktır. Zırhlı çelik halatlar sistem içindeki iplere gelen gerilim ve yüklere göre 1 adet  çelik çekirdek veya 1adet fiber çekirdek ve  6 adet fitilden oluşacak, 6 adet fitillerde 18mm halat için 3,4mm. Çelik teller dış kaplamasıyla birlikte kalınlık 16mm halat için 5mm, 18mm halat için 7mm kalınlıkta olacaktır. Halat 6 adet fitilden oluşacak ve fitillerin 12 adet galvaniz çelik telli olacaktır. Bu teller 16mm halat için 0,50mm; 18mm-20mm halat için 0,70mm kalınlığında ve yüksek dayanımlı naylon(PA6)  tabaka ile kaplı olmalıdır.

· Ortada kalan polyester çekirdek 3 sarmallı,18mm için 6mm, kalınlığında yüksek dayanımlı polyester fiber ile merkezi desteklenmiş olmalıdır. Polyester fiber, UV ışınlarına ve aşınmaya karşı en dayanıklı olmalıdır.

· Doğrusal kırılma 18mm zırhlı çelik halat için 7 ton, olmalıdır. Zırhlı çelik halat bitişlerinde bulunan alüminyum halkalar için direk ölçülen değer ise yaklaşık 2,8 tondur. Halatın sürtünmeye ve kopmaya karşı dayanımı artırmak amacı için ipte örgü tekniği kullanılmıştır.

· Ürün dikmeleri zemine M14 çelik dübeller ile kimyasal kullanılarak montajlanmalıdır.

· Ürün üzerinde TS EN 1176-1 ve normlarına aykırı bir detay bulunmamalıdır.

· Ürün üzerinde kullanılan metal aksamlar (kompozit kaplama teknolojisi dışındakiler) kumlama + fırın boya işlemine tabii tutulmalıdır.

Kompozit Kaplama:
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