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1. AMAC ve KAPSAM

Bu sartname, icmesuyu tesislerinde kullanilacak olan ve s6zlesmesinde montaj yeri, miktari
ve karakteristikleri belirtlen “Boru ve Ozel Pargalari” nin teknik esaslarini, temin ve montaji

sartlarini kapsar.

Bu sartnamede, Iller Bankasi Genel/Bélge Mudiirligii “Banka”, ihaleye teklif veren istekli
“Yiiklenici” olarak adlandiriimigtir.

2. GENEL SARTLAR

Boru ve 6zel pargalari, malzeme tiriine goére siniflandirilir, belirtilen ve ilgili standart, norm
ve sartnameye gore temin edilir ve montaji yapilir. Her tlirden boru ve 6zel pargalari 1ISO 9001 ve
TSE belgesine haiz firmalarca imal edilmis ve ulusal veya uluslararasi standartlara ve normlara

uygun olacaktir.

Malzemelerin fabrikadaki muayene ve kabull, imalatin tamamlanmasi ve yiklenicinin kabul
talebini miteakip Bankaca kurulacak olan heyet tarafindan “Mal Alimlari Denetim Muayene ve
Kabul islemlerine Dair Yoénetmelik” ile bu sarthame hikiimleri dahilinde ve ilgili TSE standartlari
cercevesinde yuklenici, imalatgi firma ve Banka temsilcileri ile birlikte yapilacaktir. Banka, Uretimi
her asamada kontrol edebilecedi gibi gerekli gérdiglinde kullanilan hammaddeyi nitelikleri
bakimindan uzman kurum ve kuruluslara tetkik ettirme hakkina sahip olup, gerekli masraflar

yukleniciye ait olacaktir.

Bu sartnamede belirtilen kriterler boru ve ek pargalarinin sahip olmasi gereken asgari
sartlari ifade etmektedir. YUklenici tarafindan farkl nitelikte malzeme o6nerildigi takdirde, 6nerilen
malzemelerin bu sarthamede belirtilen 6zelliklerden daha Ust kalitede oldugunun Bankaca tespit

edilmesi halinde kabul edilebilir. Ancak bu durumda yukleniciye ilave bir bedel 6denmez.

Sdézlesme kapsamina giren islerle ilgili olarak bu sarthame ile Turk Standartlarinda celigkili
hdkdmlerin bulunmasi ya da Turk Standartlarinda belirsizlik ve eksiklik saptanmasi halinde,

Bankanin uygun goérecegi bicimde uygulama yapilacaktir.

imalat, muayene ve kabul siirecinde nakliye, kargo, laboratuvar (icreti vs. biitiin masraflar

yuklenici tarafindan karsilanacaktir.
2.1. BORULARIN DEPOLANMASI VE NAKLIYESI

Her tUrli boru ve 6zel pargalar fabrikasinda veya igmesuyu tesisi sahasinda boru
izolasyonlarinin bozulmamasi igin gerekli tedbirler alinarak iklim sartlarindan ve ginesin zararli UV

Isinlarindan etkilenmemesi igin Gzeri kapal alanlarda, uygun yukseklikte ve dizgun istiflenecektir.
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Boru ve 6zel parcalari acgik alanda muhafaza edilecekse glines isinlarindan korumak icin branda

veya siyah polietilen ortu ile ortulecektir.
Ozel parcalar ambalajli olarak muhafaza edilecektir.

Batun borular iclerine toprak, ¢amur, pissu vb. kirletici unsurlarin girmesini énleyecek
sekilde depolanacaktir. Boru izolasyon tabakasi izolasyona zarar verici maddelerle kesinlikle temas
etmeyecektir. istiflenen borularda mesnetleme ve yigin yiiksekligi ilgili standartta belirtilen degeri

asmayacaktir.
Borularin zarara ugramasi ve kalici deformasyon almalari engellenecektir.

Borular rastgele yigiimayacak, boru yigini, borularin yuvarlanmasini 6nleyecek sekilde

tutturulacak, noktasal temaslar kesinlikle dnlenecektir.

Borularin don tehlikesi olan yerlerde depolanmasi zorunlu olursa, borularla donan zemin

kesinlikle birbirinden ayrilacak ve zemine yapigsmalari 6nlenecektir.

Borular, hasar gérmelerinin ve kirlenmelerinin énlenmesi icin boru basina en az iki adet
olmak Uzere kereste veya benzeri bir malzeme Uzerine boyuna olacak sekilde sirayla dizilecek,

yuvarlanmaya karsi korunacaktir.

Yiklenici, borularin yikleme, bosaltma ve nakli esnasinda her tirli emniyet 6nlemini
alacaktir. YlUkleme ve bosaltma islemi ving veya makina ile yapilacak ve borular sapanlarla
tutularak kaldinlacak, uzerindeki tecrit malzemesinin hasar gérmemesi igin gerekli 6nlem
alinacaktir. indirme ve yiiklemelerde zincir, gelik halat kullanilmayacak, borular silkelenmeyecek,
ani kaldirihp indirilmeyecektir. Boru ve 0zel pargalarn higbir sekilde dokilmek suretiyle

indirilmeyecektir.

Santiyedeki tim boru ve ek pargalari nakliye ve depolama esnasinda olumsuz hava
sartlarina ve kirlenmeye karsi korunacaktir. 30 gun icerisinde désenmeyen borularin Uzerinin;
glnes 1sinlarina karsi sundurma, file vb. ile drtilmesi saglanacaktir. Boru ve ek pargalarinin agik

uglari plastik tapa ile kapatilarak nakledilecek ve depolanacaktir.

Boru ve ek pargalari depolama kosullari iyi olsa bile Gretim tarihinden itibaren 1 (bir) yil
icerisinde dosenecektir. Bu slireyi asan malzemeler bedeli yikleniciye ait olmak Uzere derhal

santiye sahasindan uzaklastirilacaktir.
Boru ve 6zel pargalari 1si yayan kaynaklarin yanina istiffenmeyecektir.

Batun borular dogrudan toprak veya bitki 6rttist Uzerine konulmayacaktir.



Kangal halindeki HDPE borularin istiffenmesinde Ust liste konulacak kangallarin yiksekligi

1,5 m’yi gecmeyecektir.

Diz HDPE borular istiflenmeden 6nce zemine 1 m araliklarla tahta kolonlar désenecek,
Uzerine borular Ust Uste her sirada bir eksilterek piramit seklinde istiflenecek ve istif ylksekligi 1,5

m’yi yaz aylarinda ise 1 m’yi gegcmeyecektir.

CTP borularda ise maksimum istif ylksekligi; nakliye aracinda 2,5 m, depo sahasinda 3 m

olacaktir.

Duktil borularda demetleme seritleri tagsima-kaldirma amaciyla kullaniimayacak, bunun igin
ic ve dis kaplamalarin zarar goérmesini 6nleyici tekstil kayis, halat veya kauguk kapli metal halkalar

kullanilacaktir.

Celik borularda, tasima, depolama ve yer degistirme sirasinda bozulmayi énlemek igin
fabrikada ug¢ kapaklari veya benzeri tertibat takilacaktir. Tasima ve istiflemede ic ve dis

izolasyonlarin (6zellikle beton kaplamanin) zarar gérmemesi igin takoz vb. kullaniimalidir.

3. BORULAR VE OZEL PARGALARI
3.1. GELIK BORU VE OZEL PARGALARI
3.1.1. GENEL

Celik borular, bu sartname ve eklerinde belirtilen esaslara, konu ile ilgili TS, DIN, AWWA
veya Bankaca kabul edilecek esdeger standartlara gére imal edilecek ve deneylere tabi tutulacaktir.
Cesitli standartlar ve bu sartnamede verilen esaslarin farkli olmasi durumunda, hangi esasin
Oncelikle tatbik edilecegine dair karar Bankaya aittir. Bu ¢esit farkliliklardan dodabilecek herhangi bir
durumda yeni fiyat yapilmasi gibi hususlar olusmasi halinde yuklenici ilave bir bedel talep

etmeyecektir.

Duz dikigli ve spiral kaynakh celik borular TS EN 10217-1 standardina uygun olarak
uretilecektir. Birim fiyat tarifinde veya projesinde aksi belirtiimedikce c¢elik sinifi; yer alti imalatlarda
P265TR1 (veya S275JR), yer Ustl imalatlarda ise P265TR2 (veya S275J2) olacaktir. Diiz ve spiral

kaynakl borular fabrikasinda otomatik tozalti kaynak yontemi ile imal edilecektir.

Boru imalatinda; tam sondirulmis ve sulrekli dokim metodu ile TS EN 10025-2 (Sicak
haddelenmis yapi ¢elikleri — Boélim 2: alasimsiz yapi ¢eliklerinin teknik teslim sartlar) standardina
uygun olarak TS EN 10204 (tip 3.1) (Metalik mamuller — Muayene dokimanlarinin tipleri) muayene

sertifikall olarak imal edilmis alagsimsiz ¢elik malzemeden mamul sac kullanilacaktir.



Basinci 40 atiiye kadar (40 atu dahil) ve i¢c capi @ 300 mm’ye kadar (& 300 mm dahil) olan
celik borular spiral kaynakl veya diiz dikisli Uretilebilecektir. i¢ capi @ 300 mm’den blyiik olan

borular ise spiral kaynakli olacaktir.

Ek pargalar, T, dirsek, vb. 6zel pargalar TS 9341 EN 10224 ve AWWA C208 standartlarina
uygun olacaktir. Ozel pargalarda, kaynak yapilacak kisimlardaki kaynak a@izligi ve alinhiginin

hazirlanmasi TS 5437’ye uygun olarak yapilacaktir.

Celik borularin birbirlerine birlestirilecekleri ug kisimlari TS EN 10217-1’de belirtildigi sekilde

alin kaynakl birlestirmeye uygun olarak veya projenin ézelliklerine gére muflu imal edilecektir.
Boru ve ek parga imalatinda kesinlikle hurda malzeme kullaniimayacaktir.

Celik borulardaki flanglar TS EN 1092-1'e ve AWWA C207’ye gore Uretilecek ve kaynak

yapilacaktir. Sizdirmazlik contalari ¢elik takviyeli olacak ve flang alaninin tamamini kaplayacaktir.

Kaplama yapilmadan 6énce boru yiizeylerindeki pas, tufal, kir, yag ve toz gibi istenmeyen
maddeler uygun yontemler kullanilarak temizlenecek ve borular TS EN ISO 8504-2’ye uygun olarak
grit ve/veya bilya kullanilarak kumlanacaktir. Kumlama sonrasi boru ylizeylerindeki temizlik derecesi

TS EN ISO 8501-1’e uygun olarak en az Sa 2,5 mertebesinde olacaktir.
Borular ile ilgili toleranslar icin TS EN 10217-1’de verilen degerler esas alinacaktir.

imal edilen tim borularin kaplanmadan énce fabrikada hidrostatik deneye tabi tutularak
sizdirmazlklari kanittanmahdir. Uygulanacak deney basinci TS EN 10217-1’e uygun olarak

secilmelidir.

Celik boru ve 6zel pargalarinin Uzerine rahat¢ca okunacak sekilde ¢ap, et kalinhgi, anma

basinci, malzeme cinsi, isin adi ve “ILLER BANKASI” silinmeyecek sekilde yazilacaktir.
3.1.2. DIS KAPLAMA
3.1.2.1. Epoksi Kaplama

Beton icinden gecen veya aclk havaya (korozyona) maruz olan borular i¢in boyama

islemlerinde TS EN 10289’a ve AWWA C210’a uygun olarak asagida verilenler uygulanacaktir:

(i) ki bilesenli anti-korozif pigment igeren, 50 mikron Kuru Film Kalinigi (K.F.K.)'ya sahip

epoksi astar,
(i) ki bilegenli 400 mikron toplam K.F.K.’ya sahip epoksi boya.

(iii) Boya sistemi toplam 450 mikron K.F.K.’ya sahip olacaktir.



Epoksi kaplanmis borularda kaplamasiz bdlgeler bant ile korunup boyanmasi

engellenecek ve boya kuruduktan sonra bu bdélge vernikle boyanip gecici koruma saglanacaktir.
3.1.2.2. Polietilen Kaplama

Aksi belirtiimedikge, her captaki gelik boru ve 6zel parcalarinin dis yuzeyi TS 5139, DIN
30670 ve AWWA C215’e uygun olarak sicak polietilenle kaplanacaktir.

Polietilen (PE) kaplama uygulama iglem sirasi;

(i) Eloktrostatik metod uygulanarak en az 80 mikron kalinhginda epoksi boya ile
(i) Ekstrizyon metodu uygulanarak en az 150 mikron kalinliginda yapistirici ile
(iif) Son kat olarak, ekstriizyon metodu uygulanarak Polietilen ile kaplanacaktir.

Polietilen kaplama éncesinde borular endiksiyon bobinli isitma yéntemi ile epoksi boya ve
PE Ureticisinin 6nerdigi sicaklik arahdinda isitilacaktir. Epoksi boya uygulamasindan sonra, boyanin
jel suresi igerisinde yapistirici uygulamasi gergeklestirilecektir. PE folyo %2 - %2,5 oraninda karbon
siyahi iceren yuksek yogunluklu polietilen olacaktir. Polietilen kaplamada uygulanacak muayene ve

deneyler TS 5139’da belirtilen esaslara gore yapilacaktir.
3.1.2.3. Diger Dig Kaplamalar

Projesinde 6nerilmesi durumunda; bitiim kaplama TS 4356’ya uygun olarak, komur katrani
epoksi regine (Coal-tar epoxy) kaplama TS EN 10289’a uygun olarak, polipropilen kaplama ise DIN
30678’e uygun olarak yapilacaktir.

3.1.3.I¢ KAPLAMA

Aksi belirtiimedikge, @ 600 mm’ye kadar olan gelik boru ve 6zel pargalarinda i¢ kaplama
epoksi, @ 600 mm (@ 600 mm dahil) ve daha blylk ¢apli gelik boru ve 6zel pargalarinda ise 6zel
katkili beton kaplama olacaktir.

ic kaplamada kullanilacak malzeme suya dayanikli olacak; saghiga zarar, suya koku ve tat

vermeyecektir.
3.1.3.1. Epoksi Kaplama

Celik borularin epoksi boya ile kaplanmasi TS EN 10339'a ve AWWA C210’a uygun olarak

yapilacak olup:

(i) ki bilegenli anti-korozif pigment iceren ancak, kursun ve krom pigmenti icermeyen, 50
mikron K.F.K. (Kuru Film Kalinhgi)’ya sahip bir kat epoksi astar,

(ii) 325 mikron K.F.K.’ya sahip iki bilesenli solventsiz epoksi boya,



(iii) Boya sistemi toplam 375 mikron K.F.K.’ya sahip olacaktir.

Son kat boya icmesuyu saglik sertifikali olacak ve hijyenik ve toksikolojik bakimdan insan

sagligina uygun olacaktir.
3.1.3.2. Ozel Katkili Beton Kaplama

Ozel katki maddesi tamamen zararsiz olan ve herhangi bir solvent ihtiva etmeyen gimento
ile reaksiyon veren mineraller ve sabunlasmaya dayanikli akrilik regine dispersiyonunun
kombinasyonu olup, DIN 2614’e gdére mikrobiyolojik yonden icmesuyu hatlarinda kullaniimaya

elverisli ve sabunlagsma direnci 0,1 M, HCL tiketimi min. 45 ml olacaktir.

Beton; kutlesi 1/3 c¢imento/kum olacak miktarda, su/cimento orani en c¢ok 1/2 olacak
miktarda hazirlanacaktir. Beton kaplamanin yapisma mukavemeti 1,5 N/mm? (28 gin igin), basing

dayanimi ise 50 N/mm? (28 gun i¢in) olacaktir.

Ozel katki beton kaplama, plskirtme ve savurma metodu ile uygulanacaktir. Beton
kaplama kalinligi @ 900 mm c¢apa kadar (& 900 mm dahil) en az 3 mm, daha buyuk c¢aplar icin ise
en az 5 mm olacaktir. Kaplama esas olarak gatlaksiz ve bosluksuz olup, lokal seyreden kilcal
catlaklara, kaplama ile ylzey arasinda bosluk olmadigi takdirde misaade edilebilecektir. Ayni
sekilde kaplama ylzeyi mimkin oldugunca dizgln olacak, dalgalilik, kraterlesme ve derin izler
ihtiva etmeyecektir. Her tirll ylzey farkliliklari £ 1 mm, yizeylerde esdeger kum pUrizIGligad max
0,1 mm olacak ve ylzeylerde kaymak tabakasi olusmamasina 6zen gdsterilecek olup, ancak max

0,5 mm kalinlikta bir kaymak tabakasi kabul edilecektir.
3.1.4. KAYNAK SONRASI BORU BASLARININ KAPLANMASI
Kaynak sonrasi boru baglarinin kaplanmasi igin;
Primer Astar: Kauguk sentetik, recine bazli, santiyede uygulanabilir nitelikte 0,15 kg/m?

PE 1. kat sargl bandi: Primer astarli ¢elik boruya kaynamasini saglayan kauguk bazli,
yapigkan polietilen fiimden olusan 1 mm kalinhiginda x 100 mm genigliginde L= n.3.7.D (m)

uzunlugunda (D = Boru dis ¢api, n = Boru adedi+6zel parga adedi)

PE 2. kat sargl bandi: 1. kat ve 2. kat sarginin siki ve devamli kaynamasini saglayan
kauguk bazli olup, 1. kat sargi bandi ile ayni ebat ve miktarda olacaktir. Primer, 1. kat sargi ve 2.
kat sargli bandi uygun sekilde ambalajli olarak boru ile beraber alinacaktir. Degisik genislikte sargi
bandindan temin edilmesi durumunda boru baglarindaki izolasyonsuz kisimlari %50 bindirmeli

olarak kaplayacak boyutlarda olacaktir.



3.1.5. MUAYENE VE KABUL

Borularin imalatindan teslimine kadar gecen her safhada yapilmasi gereken deneyler, Mal
Alimlari Denetim Muayene ve Kabul iglemlerine Dair Yénetmelik, bu sartname hiikimleri ve ilgili
TSE standartlani cergevesinde Bankaca kurulacak heyet tarafindan, yuklenici, imalatgl firma
temsilcilerinin de katihmi ile fabrikasinda yapilacaktir. Banka gerek gérmesi halinde imalatlar
sirasinda denetim zamanini haber vermeksizin ara denetim yapabilir. Bankaca istenilmesi halinde,
fabrikasinda veya sahada Banka elemanlari tarafindan alinacak olan numuneler fabrika disindaki
bir laboratuvarda da muayene ve test islemine tabi tutulabilecektir. YUklenici, imalat ve muayeneler
esnasinda yapilmasi gerekli olan velveya bagka bir laboratuvarda yapilmasi istenilen bitin

muayene ve deneyleri yaptiracak ve bedelini karsilayacaktir.

Muayene ve deneyler sonucunda hazirlanacak raporda en az asagidaki bilgiler

bulunmalhdir:

- Deneylerin yapildigi yerin ve laboratuvarin adi, deneyi yapanlarin adi ve imzasi ve

raporu imzalayan yetkililerin adi, gérev ve meslekleri,
- Muayene ve deney tarihi,
- Muayene ve deneylerde uygulanan standartlarin numaralari,

- Test ve Olgiim sonuclari (Dékim analizi, cekme testi, gdzle muayene, boyut

muayenesi, sizdirmazlik testi ve kabul heyetince gerek gorilen diger testler),

- Standarda uygun olup olmadigi,

Rapor tarih ve numarasi.

Muayene ve deney raporu sonucunda “standardlarina / niteliklerine uygun olmadigi”
belirlenen kalemlere ait partiler tiimiiyle reddedilecektir.

3.1.6. PASLANMAZ GELIK BORU

Paslanmaz celik borularda TS EN 10217-7, TS EN 10216-5, TS EN 10312, ASTM A249,
ASTM A269, ASTM A312, ASTM A358, ASTM A778, ASTM A789, ASTM A790 veya ASTM A928
standartlarina uygunluk aranacaktir. Aksi belirtimedikge, tasinan suda; Serbest Klor<2mg/l ve
Klorir<200 mg/l olma durumlarinda 304L paslanmaz c¢elik, 2 mg/l < Serbest Klor <4 mg/l ve 200
mg/l < Klorir < 1000 mg/l olma durumlarinda 316L paslanmaz c¢elik, daha yuksek klorir
konsantrasyonlarinda (6rnegin deniz suyu) ise Cukurcuk (pitting) korozyon direnci esdeger sayisi
(1 x %Cr + 3.3 x %Mo + 16 x %N) =43 olan siper 6stenitik veya slper dubleks paslanmaz ¢elik
kullanilacaktir. istenilen sinifi saglamak kosulu ile ¢ift sertifikali Griinler de (304/304L gibi) kabul

edilecektir.



Borular dikisli veya dikissiz olarak temin edilebilir. Dikisli olmasi durumunda kaynak
boydan boya iginden ve disindan her noktaya nifuz etmis olacak. Kaynak nedeniyle borularda

sehim vb. gibi istenmeyen gerilmeler olmayacak ve boydan boya tniform yapida olacaktir.

Saha montaji asamasinda kaynak isleri minimum seviyede olacak sekilde paslanmaz celik
borular fabrika ortaminda kaynaklanip hazirlanmali, sadece usta, kalifiye ve denenmis kaynakgilar
calistirimahdir. Kaynak dikiglerinde oksitlenme, curuf, terleme, catlama goérilmeyecektir. Bombe
baslari ile silindirik kisimlarin birlestikleri yerlerde gerek ebat, gerekse kaynaktan dolayi
bozukluklar goérilmeyecek, caplarda tam bir kaynak irtibati saglanacaktir. Manuel yapilan
kaynaklarda kagciklik 1.6 mm’den ve et kalinhdinin %z sinden az; kaynak timsekligi (bombe baslari)
ve kok sarkikhgi ise 1.6 mm’den az olacaktir. Kaynak sonrasi kirlilik (ciruf artiklari, kaynak
sigrantilari, oksit filmleri, vs.) ve renk degisiklikleri ASTM A380’e gére mekanik ve/veya kimyasal

yolla tamamen temizlenmelidir.

Paslanmaz ¢elik borularin tesliminde malzemelerin mekanik 6zellikleri ile kimyasal analizini
belirtir malzeme sertifikasi istenilecektir. Borularin Ustlerinde mutlaka orijinal kaliteyi gosterir yazi
ve dékim (heat) no’lari bulunacak ve sertifika Gzerindeki numaralar ile ayni olacaktir. Banka teknik
elemanlar tarafindan fabrikasinda veya santiye sahasinda borularin fiziksel / gérsel muayenesi
yapilacak olup, ilave bir muayene ve kabul sarti aranmayacaktir. Banka, trin kalitesinde tereddit
hasil olmasi durumunda, numune alarak analiz yaptirabilir. Bu durumda yukleniciye ilave bir bedel

odenmez.
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3.2. PVC BORU VE OZEL PARGALARI
3.2.1. GENEL

PVC boru ve ek parcalari, ISO 9001 ve TSE (veya muadili) belgesine haiz firmalarca imal
edilmis olacaktir. U-PVC borular TS EN ISO 1452-2, ek pargalann TS EN ISO 1452-3
standartlarina, borularin birlestiriimesinde kullanilacak contalar ise TS EN 681-1 standardina
uygun olacaktir. O-PVC boru ve ek pargalart TS 1SO 16422 veya EN 17176 standartlarina,
contalar ise TS ISO 16422 Madde 14’e uygun olarak imal edilecektir.

U-PVC boru ve 6zel pargalarinin hammaddesi glines isinlarina karsi dayanikliigi artirmak

icin UV katkili olacaktir. O-PVC borular izerinde orijinal conta takili halde teslim edilecektir.

Borular lastik contali ve gegme muflu olacak, muf kisminin et kalinhigr boru anma et

kalinhdindan az olmayacaktir.

Borularin Gizerine “ILLER BANKASI” yazisi, isin adi, lot numarasi, uygun oldugu standardin
damgasli, anma ¢api, basing sinifi ve imalat tarihi kolayca okunabilecek ve silinmeyecek sekilde

yazilacaktir.

Boru ve 6zel pargalarin icmesuyunda kullanilabilirligine dair Saglik Bakanligi veya yetkili
bir kurumdan (ithal borularda uluslararasi gegerliligi olan belgesi, NSF, ANSI, WRAS, vb.) alinmig

raporu fabrika kabulll esnasinda verilecektir.
3.2.2. MUAYENE VE KABUL

imalatin tamamlanmasi ve yuklenicinin kabul talebini miteakiben, Mal Alimlari Denetim
Muayene ve Kabul islemlerine Dair Yoénetmelik, bu sartname hiikiimleri ve ilgili TSE standartlar
gergevesinde Bankaca kurulacak heyet tarafindan, yiklenici, imalat¢i firma temsilcilerinin de
katilimi ile fabrikada muayene ve test islemi yapilacaktir. Ayrica PVC borular i¢in fabrikasinda veya
santiye sahasinda Banka elemanlari tarafindan alinacak olan numuneler TURKAK tarafindan TS
EN ISO/IEC 17025’e gbre akredite edilen fabrika disindaki bir laboratuvarda muayene ve test
islemine tabi tutulacaktir.

3.2.2.1. Fabrikada Yapilacak Muayene ve Kabul iglemi
Muayene ve kabul islemine baslanmadan énce yuklenici tarafindan;

e U-PVC Borularin TS EN ISO 1452-2, ek pargalarin ise TS EN ISO 1452-3

standartlarina uygun olduguna dair belgeleri,

e O-PVC Boru ve ek pargalarin TS I1ISO 16422 veya EN 17176 standartlarina uygun
olduguna dair belgeleri,
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e Boru ve ek parcalarinin igmesuyunda kullanilabilirligine dair yetkili bir kurumdan

alinmis igmesuyuna uygunluk raporu,

e thal drinler icin fabrikanin uluslararasi standartlara sahip oldugunu gdsterir

sertifikalari muayene ve kabul heyetine teslim edilecektir.

Muayene ve kabul heyeti, 6nce fabrikada bitin boru ve/veya ek parga imalatlarini
standartta belirtilen sekilde gézle muayene edecek, ardindan Tablo-2 ve/veya Tablo 3'teki test ve
deneylerden uygun gordiklerini yaptiracak ve sonuglarini Kabul Tutanagi’nda belirtecektir. Fabrika
disinda akredite bir laboratuvarda yaptiriimak Gzere bu sartnamenin 3.2.2.2. bashginda belirtildigi

sekilde numuneler alinarak teste gonderilecek ve sonuglari Kabul Tutanadi ekine konulacaktir.

Fabrikada ve akredite laboratuvarda yapilan test ve islemler sonucunda “niteliklerine
uygun olmadigl”” belirlenen kalemlere ait lotlar timiiyle reddedilecek ve nakliye izni
verilmeyecektir. Bu kalemler icin imalat yenilenecek, ilave bir sure veriimeyecek ve soézlesme

bedeline ilave bir 6deme de yapiimayacaktir.
3.2.2.2. Fabrika Disindaki Akredite Laboratuvarda Yaptirilacak Testler

PVC borular velveya ek pargalar igin Banka elemanlari tarafindan Tablo-1'de belirtilen
sayida numune (her bir boru g¢api igin ayri ayri ve en az 1 adet olmak Uzere) alinacaktir.

Gonderilen numunelere;

U-PVC borular i¢in Tablo-2A’da belirtilen 2, 3, 4 ve 7 numarali deneyler ve ek parcalar i¢in

Tablo-3A’da belirtilen 2 ve 5 numarali deneyler

O-PVC borular icin Tablo-2B’de belirtilen 2, 4, 5, 6, 7 ve 10 numarali deneyler ve ek

parcgalar icin Tablo-3B’de belirtilen 2 ve 4 numarali deneyler yaptirilacaktir.

Tablo-1 Alinacak Numune Sayilar

(Ayni cap, ayni basing sinift ve ayni hammadde kullanimi bir lot olmak Uzere; farkl

lotlardan Tablo 1’de belirtilen sayida numune alinacaktir.)

Lot Basina Alinacak Numune Sayilari
Boru Ekleme Pargasi Numune
Miktar Miktar .
Dis Cap (mm) (metre) (adet) Adedi*
<5.000 m < 1.000 ad. 1+1
<200 5.000 - 10.000 m 1.000 - 2.000 ad. 242
10.000 - 15.000 m 2.000 - 3.000 ad. 3+3
> 15.000 m > 3.000 ad. 4+4
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<3.000 m <500 ad. 1+1

> 200 3.000 - 6.000 m 500 - 1.000 ad. 2+2
6.000 - 10.000 m 1.000 - 2.000 ad. 3+3

> 10.000 m > 2.000 ad. 4+4

* Asil+Sahit Numune seklinde ifade edilmistir.
** Ayni ¢ap ve basing sinifindaki borulardan metraji 200 m ve altinda olanlar ile Aritma
tesisi insaatlarinda kullanilacak borulardan test numunesi alinmaz.

Numuneler “ILLER BANKASI” yazisi, belediyenin/isin adi, tretim tarihi, lot numarasi ve

malzeme karakteristiklerinin agikga okunabildigi bolimlerden alinacaktir.
Sahit numune ile asil numune ayni borudan kesilecektir.

Numune alma islemi igin goreviendiriien Banka ve (katimasi halinde Belediye)

elemanlarinca her numunenin lGzerine, isimleri ve numune alma tarihi yazilarak imzalanacaktir.

Numuneler akredite laboratuvara sevk edilmeden 6nce, boru ve/veya ek parcalari lizerinde
yer alan bitln bilgiler ve heyette bulunanlarin isim ve imzalari agikga okunacak sekilde fotograflar

cekilerek tutanaga eklenecektir.

Numune takimlari dizgin sekilde paketlenecek, paketin Uzerine yapistirilacak etikette;
Belediye adi, malzeme cins, ¢ap ve basing bilgileri, Uretici firma, tarih ve heyette bulunanlarin

isimleri yazilarak heyet tarafindan imzalanacaktir.

Numuneler, gorevli Banka elemanlarinca paketleme islemi tamamlandiktan sonra kargo

sirketine teslim edilecektir.

Numune sevk yazisinda ilgili akredite laboratuvardan “kendilerine ulasan numuneler
Uzerinde testlere baslanmadan 6nce numunelerin isim ve imza bulunan bdlimlerinden fotograf

¢ekmeleri ve hazirlayacaklari sonug raporuna bu fotograflari eklemeleri” istenecektir.

Akredite laboratuvar tarafindan yapilan testlerin sonucunda herhangi bir kalemde
uygunsuzluk tespit edilmesi halinde; Bankaca, hakem laboratuvar olarak segilen bagka bir akredite
laboratuvara, kontrol teskilati ve yuklenici elemanlarinca daha dénce ilgili lottan alinmis sahit
numune sayisinin iki kati kadar numune alinarak son tespit igin teste gdnderilecektir. Hakem
laboratuvar raporu kesindir ve itiraza kapalidir. Bu muayenede de herhangi bir uygunsuzlugun
tespit edilmesi halinde, hatali gikan ve sonuglari uygun bulunmayan ilgili lot reddedilir ve yeniden
imalat yaptinillir. Bu kalemler igin ilave bir siire veya édenek verilmeyecek ve tim test masraflari
yuklenici tarafindan karsilanacaktir. YUklenici bu lotlarin kabul edilmemesinden dolayr Bankadan

herhangi bir hak talebinde bulunamaz.

Yeniden imal edilen lotlar ile ilgili olarak da yukarida belirtilen test ve muayene prosediri

ayni sekilde isletilir.
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Soézlesme konusu malzemelerin  kabul

islemi,

akredite laboratuvarda vyapilan test

sonuglarinin da uygun c¢ikmasi halinde, kabul tutanaginin Bankaca onaylanmasi suretiyle

tamamlanmis olur.

3.2.2.3. Uygulanacak Deneyler

PVC borular ve ek pargalari igin fabrikasinda Sartname ve TS standartlar geregi Tablo-2

ve Tablo-3'te belirtilen deneyler yapilacaktir.

Tablo-2A U-PVC Borular icin Uygulanacak Deneyler

No Deney Adi iigili Standart Sonug
N Malzeme ilgili standardin 5. ve 6.
1 | Gozle Muayene TSENISO 1452-2 | - ddesinde belirtildigi gibi olacakrr.
3 3
2 | Yogunluk Deneyi TS EN ISO 1183-1 iﬁ}fgh'é?ﬁm ve 1460 kg/m® arasinda
Malzeme, ilgili standardin 8.1. maddesinde
3 | Darbe Mukavemeti TS EN ISO 3127 belirtilen degerlerde darbeye
dayanabilmelidir.
4 |ic Basinca Mukavemet TS EN ISO 1167-1 | Malzeme, 20°C’de 1 saat boyunca 42 Mpa
¢ TS ENISO 1167-2 | gevre gerilimine dayanabilmelidir.
5 | Vicat Yumusama Sicakhgi ISO 2507-1 El.?;ﬂﬂuor;rxg?;l?fumuwma sicakligi 80°C'den
Diklorometana Mukavemet 30 dakika 15°C diklorometan iginde
6 (Jellesme Derecesi) ISO 9852 bekletilen malzemenin ylzeyinde hicbir
s etkilesim olmamalidir.
7 | Boyutsal Kararlilik TS EN ISO 2505 150+2°C isitilan malzemenin boyutundaki

degisim en fazla %5 olmalidir.

Not: Akredite Laboratuvarda sadece 2,3,4 ve 7 numarali deneyler yaptirilacaktir.
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Tablo-2B O-PVC Borular icin Uygulanacak Deneyler

No Deney Adi ilgili Standartlar Sonug
TS ISO 16422
1 | Gézle Muayene TS EN ISO 3126 Maneme ilgili standartta belirtilen sartlari
saglayacaktir.
ISO 11922-1
3 3
2 | Yogunluk Deneyi EN ISO 1183-1 1350 kg/m?® ve 1460 kg/m? arasinda
olmaldir.
3 | Diklorometan Testi EN 1SO 9852 15°C- 15 dk.
I¢c ve Dis ylizeyde hasar olusmamall
TS 1SO 16422 150 £ 2 °C’de standartta belirtilen deney
Eksenel Oryantasyon suresine ( 60 - 120 min ) gore; TS EN
4 | Faktori TSENISO 2505 | 17176-2 bélim 5.4 Tablo-1'e gére ( -5%
TS EN 17176-2 ile +15% arasi )
TS 1SO 16422 150 £ 2 °C’de standartta belirtilen deney
Cevresel (Radyal) stresine ( 60 - 120 min ) gore; TS EN
5 Oryantasyon Faktor( TS EN IS0 2505 17176-2 bolim 5.4 Tablo-1’e gore ( -5% ile
TS EN 17176-2 +15% arasi )
Cevre Boyunca Dig TS ISO 16422
6 | Darbeye Mukavemet TIR<10(0°C'de)
Tayini TS EN ISO 3127
TS EN 17176-2 20°C’de 10 saatlik surede hasar (patlama,
. ) ) . yarilma, delinme) meydana gelmeyecektir.
7 | l¢ Basinca Direncin Tayini TS EN 1167-1
Halka gerilmesi (o) degeri EN 17176-2
TS EN1167-2 Bolim 9-1 Tablo 5’e uygun segilecektir.
TS ISO 16422
8 | Cember Rijitligi Tayini =4 kn/m2
TS EN I1SO 9969
9 Cevre (ull-lglka ) N TS EN 1SO 13968 Deney sonucg_nqa numunede catlama,
Esnekliginin Tayini bozulma ve bikulme olmamalidir.
10 | Gekme Ozeliiklerinin TSENISO 6259-1 | > 48 Mpa (23 + 2 °C'de sicaklikta 5 + 1

Tayini

TS EN ISO 6259-2

mm/min hizda )

Not: Akredite Laboratuvarda sadece 2,4,5,6, 7 ve 10 numarali deneyler yaptirilacaktir.
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Tablo-3A U-PVC Boru Ek Parcalari igin Uygulanacak Deneyler

No Deney Adi ilgili Standart Sonug
N Malzeme ilgili standardin 5. ve 6.
1 | Gozle Muayene TSENISO 1452-3 |- ddesinde belirtildigi gibi olacaktir.
3 3
2 | Yogunluk Deneyi TSEN SO 1183-1 | 1390 kg/m? ve 1460 kg/m* arasinda
olmalidir
3 |i¢ Basing Testi TS EN ISO 1167-1/3 Malzeme, 20°C’de s.tandlartta belirtilen
basinglara dayanabilmelidir.
ol g
4 |Kirima Deneyi TS EN 802 I\/I__a!_zemenln 620’lik deformasyona ugratilan
bdlimuinde kirilma olmamalidir.
. o i Ek parganin vicat yumusama sicakhgi
5 | Vicat Yumusama Sicakhgi ISO 2507-1 74°C'den biiyiik oimalidir.
Not: Akredite Laboratuvarda sadece 2 ve 5 numarali deneyler yaptirilacaktir.
Tablo-3B O-PVC Boru Ek Parcalan igin Uygulanacak Deneyler
No Deney Adi ilgili Standart Sonug
TS I1SO 16422
1 | Gézle Muayene TS EN ISO 3126 Mavlzeme ilgili standartta belirtilen sartlari
saglayacaktir.
ISO 11922-1
3 3
2 | Yogunluk Deneyi EN ISO 1183-1 1350 kg/m?® ve 1460 kg/m? arasinda
olmaldir.
TSEN 17176
3 |i¢ Basinca Direncin Tayini TS EN 1167-1 20°C'de 10 ;aatllk strede hasar (patlamg,
yarilma, delinme) meydana gelmeyecektir.
TS EN 1167-2
4 | Vicat Yumusama Sicakligi ISO 2507-1 =>80°C

Not: Akredite Laboratuvarda sadece 2 ve 4 numarali deneyler yaptirilacaktir.
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3.3. HDPE (PE 100) BORU VE OZEL PARGALARI
3.3.1. GENEL

PE 100 borular TS EN 12201-2+A1 ve 0Ozel pargalari TS EN 12201-3+A1 standartlarina
veya muadili uluslararasi standartlara uygun olarak Uretilecek ve igmesuyu hatlarinda kullaniimaya

uygun olacaktir.
3.3.2. HAMMADDE

PE 100 boru ve ek pargalarinin hammaddeleri TS EN 12201-1 standardinin sart kostugu

asgari degerleri saglamalidir.

Boru ve ek pargalarinin imalatinda kullanilacak hammadde; orijinal siyah renkli, boru i¢in
ekstriizyona, ekleme pargasi i¢in enjeksiyona hazir granil sekilde olacak, sonradan karbon siyahi,
dolgu malzemesi, katki ve benzeri herhangi bir ilave yapilmayacaktir. Uretimde hurda (geri
donisim) malzeme veya ekstride edildikien sonra tekrar granil hale getirilmis PE hammaddesi
kullaniimayacaktir.

TS EN ISO 9080 ve TS EN ISO 12162 standartlarina gére uzun sireli (50 yil) dayanim
deneyine tabi tutuldugunda MRS (Minimum Gerekli Dayanim) — ¢cevresel dayanimi en az 10 MPa

olacaktir.

Boru ve ek parga Uretiminde kullanilan hammaddenin yodunlugu - bilesik (compound)

olarak - en az 950 kg/m? olmalidir.

Kullanilan hammaddelerin menseini ve tim &zelliklerini belirten bilgi ve belgeler ile tip test
raporlari fabrika kabull sirasinda verilecektir.

Kullanilan hammadde fizyolojik ve toksikolojik bakimdan Saglik Bakanhdi Gida Maddeleri

Tuzugl’ne uygun olacak, ayrica igcinden gececek icmesuyuna koku ve kotl tat vermeyecektir.

Borularin igmesuyunda kullanilabilecegine dair Saghk Bakanligi veya yetkili bir kurumdan

alinmig rapor fabrika kabull esnasinda verilecektir.

Baglantilarda, Capi @ 125’e kadar (@ 125 dahil) borularin birlesimi elektrofliizyon metodu

ile @ 125’den buyuk olan borularin birlesimi ise alin kaynagiyla yapilacaktir.

ithal malzemeler icin ithalat yapilan Glkenin ilgili standart kuruluslarinin sertifikasi fabrika
kabull sirasinda kabul heyetine ibraz edilecektir.

3.3.3. URETIM

Hammaddeye, boru Uretiminde ekstriizyon ve ek parga Uretiminde enjeksiyon éncesi nem

alma - firnlama sistemiyle kurutma islemi yapiimalidir.
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PE borunun et kalinhdi kesintisiz olarak kontrol edilmelidir. Cihaz sesli ve/veya i1sikll hata

uyari sistemine sahip olmaldir.

Borularin izerine “ILLER BANKASI” yazisi, isin adi, lot numarasi, standart damgasi, anma
¢aplari, basing sinifi ve Saglik Bakanligi Gida Maddeleri Tizigine uygunlugu kolayca

okunabilecek ve silinmeyecek sekilde yazilacaktir.

Boru ve ek pargalari herhangi bir biyiteg kullaniimadan ¢iplak gézle muayene edildiginde;
ic ve dis ylzeyleri purizsitz ve duzgln olacak ve herhangi bir gukur, ¢atlak, bosluk, derin gizik, iz
veya borunun bu standarda uygunluguna engel olusturacak benzeri diger ylzey kusurlar

bulunmayacaktir. Boru uglari, boru eksenine dik olarak ve dizgln kesilecektir.

Boru ve ek pargalari siyah renkli olacak, gézle kontrol edildiginde gdvdenin her yerinde
renk ve goriinim homojen olacaktir. Borularin (izerinde mavi gizgiler bulunacak, bu gizgiler Gretim

asamasinda yapilacaktir.

Kangal borularda kangalin en kiiglk i¢ ¢api, borunun anma g¢apinin 18 katindan kuguk

olmamalidir.
Boru boyutlari;
o @ 50’ye (dahil) kadar en ¢gok 200 metre boyunda kangal,
o J63'ten F110’a (dahil) kadar en ¢gok 100 metre boyunda kangal,
o (3125 ve lzeri gaplarda 12 - 13,5 metre arasi boru boyu olacaktir.
3.3.4. OZEL PARGALAR

Ozel parcalarla ilgili test, boyut ve tolerans dlgiimleri TS EN 12201-3+A1 veya muadili
uluslararasi standartlara gore yapilacaktir.

Kullanilan hammadde PE 100 olacaktir. Kullanilan hammaddenin gerekli mukavemeti

(MRS) minimum 10 N/mm? olacaktir.
Ozel pargalar boru anma basincinda olacaktir.

Ozel pargalarin imalati @ 250’ye (@ 250 dahil) kadar enjeksiyon yéntemi ile yapilacaktir. @

250 Uzeri 6zel parcalar konfeksiyon veya enjeksiyon ydntemi ile imal edilebilir.

Ozel pargalarla ilgili test, boyut ve tolerans élglimleri TS EN 12201-3+A1, DIN 16963’e

g0re yapilacaktir.

Abone baglantilarinda semer (Tapping tee) tlrt 6zel pargalar kullanilacak ve elektrofiizyon

birlesim metodu i¢in kugak icerecektir.
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Elektroflizyon tipi 6zel parcalarin tGzerinde kaynak bilgilerini iceren barkod etiket olacaktir.

Elektrofiizyon tiru birlesimlerde farkli et kalinhklar kullanilabilir. Ancak alin kaynaginda

ayni et kalinligi aranacaktir.

TE, 45° ve 90° dirsek, flans adaptorl, kér flans, rediksiyon gibi pargalar birlestirme

yontemine uygun olarak veya kendinden elektrofiizyon kusakli olacaktir.

Mansonlar ve semerler kendinden elektroflizyon kusak icerecek ve spigot ek pargalarin

¢Ikis uglarina veya ana boru hatlarina kaynak yapmaya uygun olacaktir.

Ozel pargalarin lzerinde imalatgi adi, ¢api ve basinci, polimer tipi, imalat yili, standart

boyut orani (SDR) okunakli ve silinmeyecek sekilde yazilacaktir.

Celik flanglar, su hatlarinda kullanilacak vanalarin flanglarina uygun PN sinifinda ve uygun

civata delikli olacaktir.

Flans adaptdrlerinde kullanilacak c¢elik flanglar ihtiyaca goére galvanizli celik veya

korozyona karsi uygun bir kaplama ile kapli olacaktir.
Dis digli metal gegis adaptorlerinin metal kismi Ms 58 (piring malzeme) olacaktir.
3.3.5. MUAYENE VE KABUL

imalatin tamamlanmasi ve vyiiklenicinin kabul talebini miiteakiben, Mal Alimlari Denetim
Muayene ve Kabul islemlerine Dair Yénetmelik, bu sartname hikimleri ve ilgili TS standartlari
cercevesinde Bankaca kurulacak heyet tarafindan, yiklenici, imalat¢i firma temsilcilerinin de
katilimi ile fabrikada muayene ve test islemi yapilacaktir. Ayrica HDPE borular icin fabrikasinda
Banka elemanlari tarafindan alinacak olan numuneler TURKAK tarafindan TS EN ISO/IEC
17025’e gore akredite edilen fabrika digindaki bir laboratuvarda muayene ve test islemine tabi

tutulacaktir.
3.3.5.1. Fabrikada Yapilacak Muayene ve Kabul islemi
Muayene ve kabul islemine baslanmadan énce imalatci firma;

e Hammaddenin TS EN 12201-1, imalatin ise TS EN 12201-2+A1 (ek parcalar icin TS
EN 12201-3+A1) standartlarina uygun olduguna dair belgeleri,

e imalatta kullanilan hammadde partilerinin listesini, sertifikalarini,

e Boru ve ek parca partilerinin Uretildigi hammadde lotlarina ait, hammadde ureticisi ve
boru/ek parca fabrikasi tarafindan TS EN 12201-1 standardina goére yapilmis

testlere ait sonug raporlari,
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e Boru ve ek pargalarinin igmesuyunda kullanilabilirligine dair yetkili bir kurumdan

alinmis Tark Gida Kodeksine uygunluk raporunu,

e thal Grlnler icin fabrikanin uluslararasi standartlara sahip oldugunu gdsterir

sertifikalari muayene ve kabul heyetine teslim edilecektir.

Muayene ve kabul heyeti, 6nce fabrikada bitin boru ve/veya ek pargca imalatlarini
standartta belirtilen sekilde gézle muayene edecek, ardindan Tablo-5 ve/veya Tablo 6'daki test ve
deneylerden uygun gordiklerini yaptiracak ve sonuglarini Kabul Tutanagr’nda belirtecektir. Fabrika
disinda akredite bir laboratuvarda yaptirilmak lGzere bu sarthamenin 3.3.5.2. basliginda belirtildigi

sekilde numuneler alinarak teste génderilecek ve sonuglari Kabul Tutanadi ekine konulacaktir.

Fabrikada ve akredite laboratuvarda yapilan test ve islemler sonucunda “niteliklerine
uygun olmadigl”” belirlenen kalemlere ait lotlar tumiiyle reddedilecek ve nakliye izni
verilmeyecektir. Bu kalemler icin imalat yenilenecek, ilave bir sire veriimeyecek ve sdzlesme

bedeline ilave bir 6deme de yapiimayacaktir.
3.3.5.2. Fabrika Disindaki Akredite Laboratuvarda Yaptirilacak Testler

Borular velveya ek pargalar icin fabrika kabuli esnasinda Tablo-4'te belirtilen sayida
numune (her bir boru ¢api i¢in ayri ayri ve en az 1 adet olmak Uzere) alinacaktir. Akredite
laboratuvara génderilen numunelere; borular i¢cin Tablo-5te belirtilen 5, 6, 7, 8, 9, 10 ve 11
numarali deneyler, ek parcalar icin Tablo-6’da belirtilen 5, 6, 7, 8, 9 ve 10 numarali deneyler

uygulanacaktir.

Tablo-4 Alinacak Numune Sayilari

(Ayni cap, ayni basin¢ sinift ve ayni hammadde kullanimi bir lot olmak Uzere; farkli

lotlardan, Tablo 4’te belirtilen sayida numune alinacaktir.)

Lot Bagina Alinacak Numune Sayilari
PE Boru
Cap (mm) Miktar Numune Adedi*
<10.000 m 1+1
10.000 - 20.000 m 242
=@125 20.000 - 30.000 m 3+3
> 30.000 m 4+4
<8.000 m 1+1
8.000 - 16.000 m 242
©140-0 280 16.000 - 24.000 m 3+3
> 24.000 m 4+4
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<6.000 m 1+1
6.000 - 12.000 m 2+2
@ 315 - @ 400 12.000 - 18.000 m 3+3
> 18.000 m 4+4
<5.000 m 1+1
5.000 - 10.000 m 2+2
@ 450 - @ 560 10.000 - 15.000 m 3+3
> 15.000 m 4+4
<4.000 m 1+1
4.000 - 8.000 m 2+2
>
2 @630 8.000 - 12.000 m 3+3
>12.000 m 4+4
Ek Parga Numune Adedi*
< 500 ad. 1+1
500 - 1.000 ad. 2+2
Adet 1.000 - 1.500 ad. 3+3
> 1.500 ad. 4+4

* Asil+Sahit Numune seklinde ifade edilmistir.
** Ayni cap ve basing sinifindaki borulardan metraji 200 m ve altinda olanlar ile Aritma tesisi
ingaatlarinda kullanilacak borulardan test numunesi alinmaz.

Numuneler “ILLER BANKASI” yazisi, belediyenin adi, iretim tarihi, lot numarasi ve

malzeme karakteristiklerinin agikga okunabildigi bolimlerden alinacaktir.
Sahit numune ile asil numune ayni borudan kesilecektir.

Numune alma islemi icin goreviendiriien Banka ve (katilmasi halinde Belediye)

elemanlarinca her numunenin lzerine, isimleri ve numune alma tarihi yazilarak imzalanacaktir.

Numuneler akredite laboratuvara sevk edilmeden énce, boru ve/veya ek pargalari tizerinde
yer alan butin bilgiler ve heyette bulunanlarin isim ve imzalari agikga okunacak sekilde fotograflari

cekilerek tutanaga eklenecektir.

Numune takimlari diizgiin sekilde paketlenecek, paketin lizerine yapistirilacak etikette; isin
adi, malzeme cins, ¢ap ve basing bilgileri, Uretici firma, tarih ve heyette bulunanlarin isimleri

yazilarak heyet tarafindan imzalanacaktir.

Numuneler, gérevli Banka elemanlarinca paketleme igslemi tamamlandiktan sonra kargo

sirketine teslim edilecektir.

Numune sevk yazisinda ilgili akredite laboratuvardan “kendilerine ulasan numuneler
Uzerinde testlere baslanmadan 6nce numunelerin isim ve imza bulunan bdélimlerinden fotograf

cekmeleri ve hazirlayacaklari sonug raporuna bu fotograflari eklemeleri” istenecektir.
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Akredite laboratuvar tarafindan yapilan testlerin sonucunda herhangi bir kalemde
uygunsuzluk tespit edilmesi halinde; Bankaca, hakem laboratuvar olarak segilen bagka bir akredite
laboratuvara, kontrol tegkilati ve yiklenici elemanlarinca daha 6nce ilgili lottan alinmig sahit
numune sayisinin iki kati kadar numune alinarak son tespit icin teste gonderilecektir. Hakem
laboratuvar raporu kesindir ve itiraza kapalidir. Bu muayenede de herhangi bir uygunsuzlugun
tespit edilmesi halinde, hatali gikan ve sonuglari uygun bulunmayan ilgili lot reddedilir ve yeniden
imalat yaptirilir. Bu kalemler igin ilave bir sire veya 6denek verilmeyecek ve tim test masraflari
yuklenici tarafindan karsilanacaktir. Yiklenici bu lotlarin kabul ediimemesinden dolayr Bankadan

herhangi bir hak talebinde bulunamaz.

Yeniden imal edilen lotlar ile ilgili olarak da yukarida belirtilen test ve muayene prosediri

ayni sekilde isletilir.

Soézlesme konusu malzemelerin kabul islemi, akredite laboratuvarda yapilan test
sonuglarinin da uygun c¢ikmasi halinde, kabul tutanaginin Bankaca onaylanmasi suretiyle

tamamlanmis olur.
3.3.5.3. Uygulanacak Deneyler

PE100 borular ve ek pargalari igin Fabrikasinda Sartname ve TS standartlari geregi

Tablo-5 ve Tablo-6’da belirtilen deneyler yapilacaktir.

Tablo-5 PE Borular igin Uygulanacak Deneyler

Deney Adi Deney Standardi Sonug
. Malzeme ilgili standardin 5. ve 6.
Gozle Muayene TS EN12201-2+A1 | - ddesinde belirtildigi gibi olacaktrr,
Et kalinhig1 TSENISO 3126 |19 EN 12201-2 Cizelge-2’ye uygun
olacaktir.
Dis cap TS EN ISO 3126 TS EN 12201-2 Cizelge-1'e uygun
olacaktir.
Ovallik TS EN ISO 3126 TS EN 12201-2 Cizelge-1'e uygun
olacaktir.
o Malzeme c¢eki altinda kopmadan
%500 kati kadar uzamaldir. (Boru et
Cekme Ozelliklerinin Tayini (Kopma TS EN ISO 6259-1 kalinligi 25 mm ve Gzeri numunelerde
Uzamasi) TS EN ISO 6259-3 %450 uzama kabul edilecektir.)
o Malzemede kat kat ayrilmalar,
liflenmeler olmamalidir.
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Sabit sicaklikta i¢ basinca mukavemetin

TS EN ISO 1167-1

Deney parcalarinda deney suresince

6 ta_ylnl (165 saat - 80 °C - Gevre Gerilimi TS ENISO 1167-2 hicbir hasar olugmamalidir.
min. 5,4 MPa)
7 | Yogdunluk Deneyi TS ENISO 1183 En az 950 kg/m?® olmalidir.
Kitlesel Erime Akis Hizi (MFR) Tayini MFR deger araligi ise 0,20 — 0,40 g/10
8 | (190 °C'de 5 kg kiltle altinda) TSENISO 1133 | 4 oimaldir.
Oksidasyon indiiksiyon Siiresinin Tayini i .
9 (OIT) (200 °C'de) TS EN ISO 11357-6 | = 20 dakika
o Kitlece %2 - %2,5 arasinda olmalidir.
10 | Karbon Siyahi Miktari Tayini TS ISO 6964 » 900 °C sicaklikta yapilan yakmadan
sonra kalan kil miktari %0,1°’den fazla
olmamalidir.
11 | Karbon Siyahi Dagihmi TS ISO 18553 < derece 3 olmalidir.

Not: Akredite Laboratuvarda 5, 6, 7, 8, 9, 10 ve 11 numarah deneyler yaptirilacaktir.
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Tablo-6 PE Boru Ek Parcalari icin Uygulanacak Deneyler

No Deney Adi Deney Standardi Sonug
N Malzeme ilgili standardin 5. ve 6.
1 | Gozle Muayene TS EN 12201-3+A1 | 12 ddesinde belirtildigi gibi olacaktir.
2 | Etkalinig TS EN ISO 3126 Ekleme Parcalan TS EN 12201-3
Cizelge-3’e uygun olacaktir.
Ekleme Pargalar TS EN 12201-3
3 |Discap TS ENISO 3126 Cizelge-3’e uygun olacaktir.
4 | Ovallik TS EN ISO 3126 E!(Ieme P,argalarl TS EN 12201-3
Cizelge-3’e uygun olacaktir.
Sabit sicaklikta i¢ basinca mukavemetin .
- an o ... | TSENISO 1167-1 Deney parcalarinda deney slresince
5 taylnl (165 saat - 80 °C - Gevre Gerilimi TS EN ISO 1167-4 higbir hasar olusmamalidir.
min. 5,4 MPa)
Kitlesel Erime Akis Hizi (MFR) Tayini MFR deger arahgi ise 0,20 — 0,70 g/10
6 1 (190 °C'de 5 kg kitle altinda) TSENISO LIS 4 oimalidr.
Oksidasyon indiiksiyon Siiresinin Tayini ) .
7 (OIT) (200 °C'de) TS EN ISO 11357-6 |2 20 dakika
8 | Yogdunluk Deneyi TS ENISO 1183 En az 950 kg/m? olmalidir.
o Kitlece %2 - %2,5 arasinda olmalidir.
9 |Karbon Siyahi Miktari Tayini TS ISO 6964 * 900 °C sicaklikta yapilan yakmadan
sonra kalan kil miktari %0,1’den fazla
olmamalidir.
10 | Karbon Siyahi Dagilimi TS ISO 18553 < derece 3 olmalidir.

Not: Akredite Laboratuvarda 5, 6, 7, 8, 9 ve 10 numarali deneyler yaptirilacaktir.
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3.4. CTP BORU VE OZEL PARGALARI
3.4.1. GENEL

CTP borular ve 6zel pargalart TS EN 1796 standardina veya muadili uluslararasi

standartlara uygun olarak uretilecek ve igmesuyu hatlarinda kullaniimaya uygun olacaktir.
3.4.2. TARIFLER

Cam Fitil: E veya ECR camindan mamul, Gzeri uygun hasil ve baglayici ile kaplanmis
devamli cam elyaflarinin birbirine paralel olarak biraraya getirilerek bobin halinde sariimasi ile

olusturulan cam takviye malzemesidir.

Kirpilmis Cam Elyafi: Takviye malzemesi olarak kullaniimak (zere E veya ECR camindan

urtin cam fitilin 25 — 60 mm uzunluklarda kesilip kirpiimasiyla olusan cam takviye malzemesidir.

Cam Dokuma: Cam fitillerin aralikh olarak hasir seklinde dokunmasindan meydana gelen

takviye malzemesidir.

Yuzey Tulu: Ylzeylerdeki kimyasal dayanimi artiran astar tabakalarinin (gerektiginde)
takviye edilmesi icin kullanilan metrekare agirhigi 30-50 gram olan cam elyaflarindan yapilan bir

takviye malzemesidir.

Astar Tabakasi: CTP boru ve 6zel pargalarinin akiskan veya korozif ortam ile temas eden

yuzeylerinde uygulanan kimyasal dayanikliligi artiran regine yéntinden zengin bir tabakadir.

Cam Kege: Uzunluklari 60 mm’ye kadar kirpilan cam elyaflarinin bir yizey teskil edecek
sekilde homojen dagitiip uygun bir baglayici ile preslenmesinden meydana gelen takviye

tabakasidir.
Puskurtme Fitili: Kirpilarak takviye malzemesi olarak kullaniimaya uygun cam fitildir.
Recine: Doymamis termoset polyester veya vinilester recinedir.

Agrega: CTP boru yapiminda, sertlik performansini arttirmak amaci ile kullanilan ve
blyudkligu 2,5 mm’yi veya boru veya ekleme pargasinin toplam et kalinhdinin 1/5’ini (hangisi daha

az ise) gegmeyen silisli kum gibi inert maddelerdir.

Katki Maddeleri: CTP boru ve baglanti pargalarinin tretiminde reginenin sertlestiriimesi,
renklendirilmesi, diger fiziksel ve kimyasal dayaniklilik degerlerinin artirlmasi amaci ile kullanilan

maddelerdir.

Baglanti Yerleri: Boru, istenen servis sartlarini karsilayacak sekilde sizdirmaz bir baglanti

yerine sahip olmalidir.
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Mansonlu Baglanti: DUz uglu borularin bir manson iginde esnek olarak birlestiriimesi ile

olugsan baglantidir.

Anma Basinci: Uretici tarafindan 50 yillik kullanim émrii baz alinarak hesaplanan, cam

takviyeli plastik borunun kullanilabilecedi maksimum igletme basinci seviyesidir.
3.4.3. BORU YAPIMI VE OZELLIKLERI

CTP borular; dénen bir kalip igerisine malzemelerin beslenerek merkez kag kuvvetiyle
sikistirildigi savurma dokim yontemiyle ya da surekli elyaf sarma yontemiyle, TS EN 1796’ya

uygun olarak Uretilecektir.
Boru imalatinda G¢ ana tabaka olusturulacaktir.

1-Astar Tabakasi: Boru i¢ ylzeyinde minimum 1,0 mm kalinliginda regine ydninden

zengin bir tabaka olusturulacaktir.

2-Mukavemet Tabakalari: imalatginin tasarimina uygun olarak mukavemet tabakalari yer

alacaktir.

3-Dis Ylzey Tabakasi: Boru dis ylzeyinde minimum 0,2 mm kalinliginda regine yoninden

zengin ve ultraviyole isinlarina ve darbelere karsi gli¢glendirilmis bir tabaka olusturulacaktir.
3.4.4. TEKNIK OZELLIKLER

Yizey Kalitesi: Boru ve baglanti pargalarinda, Urlnlerin mukavemetini ve igletme
kabiliyetini etkileyecek gentik, delik, kirik, gukurlar, yabanci maddeler, hava kabarcigi ve reginesi
az bolgeler gibi hatalar bulunmayacaktir. Boru i¢ yizeyinde DN 300 — 500 arasinda 1 mm, DN 600
— 1400 arasinda 2,2 mm, DN 1500 — 2400 arasinda 2,7 mm, DN 2500 — 4000 arasinda 3,2

mm’den daha bliylk ¢ukurluklar ve ylzeyi delen cam elyaflari bulunmayacaktir.

Et Kalinhgi: En ince noktasinda dlgulen et kalinligi, boru et kalinligi degderinin %87,5’'inden

az olmayacaktir.

Cam Takviye Orani: CTP boru imalatinda cam takviye orani, boru agirliginin minimum

%15’i olacaktir.

Sizdirmazlik: Butin CTP borular ve baglanti mansonlar fabrikasinda tek tek Tablo-7'de
belirtilen i¢ basing degerleri altinda sizdirmazlik testine tabi tutulacak ve sizdirma veya hasar olup

olmadigi gézlenecektir.
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Tablo-7 Cam Takviyeli Plastik Boru Sizdirmazlik Test Basin¢ Degerleri

Basing Sinifi Sizdirmazlik Test Basinci
10 15
16 24
25 38
30 45

Sehim: Numuneye Tablo-8'de ilk satirda belirtlen oranlar kadar sehim uygulaninca,
yizeysel kiriklar seklinde goz ile farkedilebilecek bir hasar olusmayacaktir. ikinci satirdaki oranlar
dizeyinde sehim uygulaninca ise laminatlarin birbirinden ayrilmasi i¢ tabakanin mukavemet
tabakalarindan ayrilmasi, mukavemet tabakasinin kopmasi, flambaji seklinde yapisal bir hasar

olusmayacaktir.

Tablo-8 Cidar Catlamalari veya Yapisal Bozukluk Olmaksizin Sehim

Anma Boru Rijitlik Siniflari (SN) 5000 | 10000

Cidar ¢atlamalari igin sehim orani | %11,3 | %9,0

Yapisal hasar i¢in sehim orani %18,9 | %15,0

Sikihk: CTP boru numunesi TS EN 1796 Madde 5.2.1’e uygun olarak alinarak, %2,5 -
%3,5 arasinda (veya SN >10.000 durumunda TS EN 1796 Madde 5.2.1°de verilen esitlikle bulunan
degerde) bir bagil halka deformasyonu kullanilarak deneye tabi tutulacaktir. Deney sonucu TS EN

1796 Madde 5.2.1 (Cizelge 7) de verilen minimum dederleri saglayacaktir.

Cember Cekme Mukavemeti: CTP boru deneysel cember cekme mukavemet degerleri TS
EN 1796’ya uygun olacak ve [0,2 x (PN (bar) x DN (mm))] (N/mm) sonucunda bulunan degere esit

veya buyUk olacaktir.

Boyuna Cekme Mukavemeti: CTP boru deneysel boyuna gekme mukavemet degerleri TS

EN 1796 (Cizelge 13) de gosterilen degerleri saglayacaktir.
3.4.5. NUMUNE ALMA

Deneyler igin ayni ¢apta ve 6zellikte her 1,0 km’ye kadar uzunluk bir parti olarak kabul
edilir ve her partiden bir 6érnek alinir. Ayni ¢ap ve Ozellikte 4 km Uzeri boru kabulinde numune
sayisi 4 adet ile sinirlandirilir. Ayni ¢ap ve basing sinifindaki borulardan metraji 200 m ve altinda

olanlar ile Aritma tesisi ingaatlarinda kullanilacak borulardan test numunesi alinmaz.
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Alinan her numune boruda sizdirmazlik deneyi yapilir, akabinde bu borudan;
- Sikilik ve sehim deneyleri i¢in birer numune

- Cevresel cekme dayanim deneyi igin 3’er numune

- Boyuna ¢gekme dayanim deneyi igin 3’er numune alinir.

Cevresel cekme dayanim ve boyuna ¢ekme dayanim mukavemetleri, alinan deney
sonuglarinin ortalamasi alinarak bulunur. Deneyler sonucunda istenen mukavemet degerleri
saglaniyorsa parti kabul edilir. Eger istenen mukavemet degerleri saglanmiyorsa o parti tamamen
reddedilir.

3.4.6. MUAYENE VE DENEYLER

Sizdirmazlik Deneyi: Sizdirmazlik testinde CTP borular eksenel yonde yik getirmeyecek
sekilde hidrostatik basing testi cihazina yerlestirilir. Daha sonra su ile doldurularak hava tahliye
edilir ve i¢ basing saniyede 1 Atm hizini gegmemek Uzere Tablo-7’de belirtilen test basincina
ulasincaya kadar artirillir ve bu seviyede 5 dakika bekletilir. Boru lzerinde damlama, sizinti ve

hasar gorilmeyecektir.

Cember Cekme Dayanim Deneyi: TS EN 1796 Madde 5.2.6’ya uygun olarak yapilacak
cember ¢cekme dayanim deneyi sonucunda bulunan degerler TS EN 1796’ya uygun olacak ve

[0,2 x (PN (bar) x DN (mm))] (N/mm) sonucunda bulunan degere esit veya biyiik olacaktir.

Boyuna Cekme Dayanim Deneyi: TS EN 1796 Madde 5.2.5’e uygun olarak yapilacak
cember ¢cekme dayanim deneyi sonucunda bulunan degerler TS EN 1796 Cizelge 13’e uygun

olmalidir.

Sikilik ve Sehim Deneyi: TS EN 1796 Madde 5.2.1.1 ve 5.2.3.3’e uygun olarak yapilacak
sikilk ve sehim deneyleri sonucunda bulunan degerler TS EN 1796’ya ve Tablo-8’e uygun

olmalidir.
3.4.7. ISARETLEMELER

imalatgi her boru, manson ve 6zel parca (izerine silinmez bir boya ile asagida belirtilen
bilgileri isleyecektir: “ILLER BANKASI” adi, Projenin adi, Anma gap! (DN), Anma basinci (PN),
Anma sikiligi (SN), Uretim tarihi, Uretim numarasi, Boyu ve Kalite kontrolden gegtigini belirten

isaret, Imalatgi firma logo ve/veya markasi.
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3.5. DUKTIL BORU VE OZEL PARGALARI
3.5.1. GENEL

Borularin dretimi TS EN 545:2012 standardina uygun olacaktir. Bu standartta ve
sartnamede belirtimemis konularda, imalat¢ginin kendi imalat prensiplerinin uluslararasi kabul
gérmis standartlara uymasi sarttir. imalatginin 1ISO 9001 kalite sertifikasi, TSE belgesi veya

akredite bir kurulustan alinmis EN 545 sertifikasi olacaktir.

Borularin suyla temas eden kaplanmis olan i¢ kisimlari igcmesuyunda kullanima WRAS, vb.

malzeme onayi uygunluk sertifikasina haiz olacak, insan ve ¢evre sagligina zararli olmayacaktir.
Sivi metalin dokulecedi kaliplar metalden yapilacaktir.

Kalip tasarimi ve yuzey kalitesi, borularda hata olusumuna (gukurluk, pinhol, yara, bere,

karincalanma, kum birikintileri) meydan vermeyecek hassaslik ve nitelikte olacaktir.

Borularin dretiminin yurtdisinda yapilmasi halinde, kabulin fabrikasinda yapilmasi
mUmkin olmaz ise Uretim asamasinda yapilan basing ve sizdirmazlik test raporlari kabul heyetine
sunulduktan sonra TS EN 545’e uygun olarak yeterli sayida numunenin santiyesinden alinarak
¢ekme, uzama ve sertlik deneyleri yapilmak Uzere akredite laboratuvara génderilecek ve test

sonuglarinin uygun gikmasi halinde kabul tutanaklari Bankaca onaylanacaktir.
3.5.2. TEKNIK OZELLIKLER

Borularin imalatinda kullanilacak malzeme TS EN 545 standardina uygun kuresel grafitli

noduler yapiya sahip duktil dbkme demir malzeme olacaktir.

Mikro yapidaki nodiler dagihm borular ve baglanti pargalar (fittings) icin en az 150

adet/mm? olacaktir.
Malzeme sertligi borular icin maksimum 230 HB, ek parcalar i¢cin 250 HB olacaktir.
Cekme mukavemeti en az 420 Mpa olacaktir.

Borularin en disik kopma uzamasi DN 1000 ¢apa kadar %10, DN 1000 ve Uzeri ¢aplarda
%7 olacaktir.

Baglanti pargalarinin en diisiik kopma uzamasi %5 olacaktir.

Malzemenin Temizlenmesi: imalattan ¢ikan malzeme imalatgi tarafindan temizlenip, varsa

capaktan arindirilacaktir.

Et Kalinh@i: Duktil borularin her noktasinda homojenlik gésterecektir. Et kalinliklari TS EN

545’te verilen 6lg¢llere uygun olacaktir.
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Borularin imalat boyutlari TS EN 545’teki tablo degerlerine uygun olacaktir.

Tum borular projesindeki isletme basincina dayanikli olacaktir. Borularin basing sinifi

secimi isletme basincinin tizerinde olacaktir.
3.5.3. KAPLAMALAR

Borularin i¢ ve dis yuzeyleri kaplanacak olup kaplamalarda uygulanacak yéntem, kaplama
kalinligi ve deneyler TS EN 545 standardina uygun olacaktir.

3.5.3.1. i¢ kaplamalar (gimento harci ile)

Kaplama ylizeyi Uniform ve dizgin olacak, kaplanmis ylizeyde kabarcik ve catlaklar

bulunmayacak, ylizey purizsiz ve dizgln olacaktir.

Cimento harci, boru ylizeyine arada hi¢ bosluk kalmayacak sekilde iyice yapismis olacak,
kaplama baslamadan Once, c¢imento kaplanacak vylzeyler doékim kumundan ve doékim
¢apaklarindan ve diger butin yabanci maddelerden arindirilarak kaplama ile iyice intibak
saglanacaktir.

Cimento harcina ait bilesim, imalat, kalite, dayanim, tolerans ve deneyler ISO 4179, TS EN
196-1, TS EN 197-1 ve TS EN 545 standardina uygun olacaktir.

ic kaplamalarda, katki malzemelerine ait, yetkili ve bagimsiz ulusal veya uluslararasi bir
saglik kurulusundan alinan, sagliga zararli olmadidina iliskin belge fabrika kabuliinde kabul
heyetine verilecektir. (Cimento harci, ¢imento, kum ve sudan olusacaktir. ilave karigimlar
kullanilacaksa betonun &zelliklerini bozmayan ve mikrobiyolojik agidan saghda uygun, kir
hizlandirici, mukavemet arttirici, beton kaplamayi dusik tabaka kalinliklarinda uygulama olanagi
veren kimyevi beton katki maddeleri olacaktir.)

Cimento harg karisiminda kullanilacak olan ¢cimento TS EN 197-1'e uygun olacaktir.

Cimento har¢ karisiminda kullanilacak olan kum organik bilesikler ve astar kalitesini

diugurecek ince kil pargaciklari ihtiva etmeyecek ve deniz kumu kullaniimayacaktir.

Cimento har¢ karisiminda kullanilacak olan su insani Tiketim Amagh Sular Direktifi
98/83/EC’ye uygun olarak igmesuyu veya esdeger kalitede su olacak ve TS EN 1008 standardina
uygun ozellikleri tagiyacaktir.

Cimento harg¢ astarinin uygulanmasindan énce, metal ylizeyinde yapismis madde, yag ve

gres olmayacaktir.

Cimento harg karisiminda kumun ¢imentoya kitlesel orani 3,5’i gegmeyecektir.
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28 gunlik kdrlemeden sonra ¢imento harcinin basma mukavemeti 50 MPa’dan az

olmamalidir.

Kaplama yuzeyi uniform ve diizgliin olacak, kaplanmis yluzeyde kabarcik, cukur ve timsek

gibi ylzey dizglinsuzIligl bulunmayacaktir.

Baglanti pargalarinin i¢c kaplamalart TS EN 14901°e uygun olarak min. 200 mikron

kalinliginda solventsiz toz epoksi boya ile yapilacaktir.

Bankaca gerek gorilmesi halinde, c¢imento harcinin yeterli olmadi§i agresif sularin
tasinmasi durumunda boru ve baglanti pargalarinin i¢ kaplamasi Politiretan kaplamali yapilacaktir.

Polidretan i¢ kaplama EN 15655-1:2018 standardina uygun olacaktir.
3.5.3.2. Dig Kaplamalar (ginko lizerine siyah bitiim)

Duktil borularin dig yizeyi ISO 8179-1 standardina uygun olarak ginko Uzerine bitim ile
kaplanacaktir. Cinko %99.9 safliginda olacak ve puskirtme metodu kullanilacaktir. Dagihmi

minimum 200 gr/m? olacaktir.

Cinko uygulanmasindan 6nce boru baglanti pargasinin ylizeyi kuru olacak ve lzerinde pus

gibi yapismayi engelleyecek pargacik veya gres gibi yabanci maddeler olmayacaktir.

Cinko kaplama, boru baglanti pargasinin dis ylzeyini ortecek, yogun, sirekli ve tekdiize
bir katman saglayacak sekilde yapilacak ve kaplamada aciklik veya yapismama gibi kusurlar

olmayacaktir. Kaplamanin homojenligi gézle muayene edilecektir.

Cinkonun uzeri ortalama 70 mikron kalinhginda (kismi en dislk kalinhik 50 mikrondan az
olmamak sartiyla) siyah bitim ile kaplanacaktir. Kaplanacak bitim her tirli iklim kosullarina
dayanikl olacaktir. Kimyasal bilesimi, kaplama yontemini belirten dokimanlar fabrika kabuliinde
verilecektir.

Dis kaplamalar boru soketlerinin i¢ kismina kadar devam edecektir, igine

uygulanmayacaktir.
Boru soketlerinin i¢ kismi solventsiz epoksi ile kaplanacaktir.

Agresif topraklarin bulundugu boélgelerde alternatif dis kaplama olarak 400 gr/m?
kalinliginda ¢inko - aliminyum kaplama ve Gzerine min. 70 mikron kalinhdinda mavi epoksi boya

da uygulanabilir.
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3.5.4. CONTALAR

Contalar Tyton veya Standart tip olmalidir. Borularda kullanilacak kauguk contalarin
kalitesi ve teknik spesifikasyonlari TS EN 681-1, ISO 4633 ve BS 7874’e uygun olacaktir.

Soketli ve flangl baglantilarda kullanilacak olan contalar dodal kauguk veya EPDM

malzemeden olusacaktir.

Flansh baglantilarda kullanilacak olan contalarda 3 mm kalinliginda fiber takviye veya 25

bar ve Ustl igletme basinglarinda gelik takviye bulunacaktir.
3.5.5. TOLERANSLAR

Borularin et kalinli§i toleranslari sinifina goére TS EN 545 standardina uygun olgllerde

olacaktir.

imalat uzunluklar ve uzunluk toleranslari: Borularin uzunluk toleranslari biizilme ve
genlesme igin dokiimiin kompozisyonuna, termik uygulamasina ve borunun sekline bagli olarak TS
EN 545'te belirtildigi gibi olacaktir.

Kitle Toleranslari: Her captaki borularin kitle toleranslari TS EN 545’e gore olacaktir.

Kaplama Toleranslari: Cimento harci i¢ kaplama ISO 4179°'da belirtilen boyutlarda olacak,
gimento, kum ve ¢imento harcinda bulunan organik yabanci maddeler ve su orani ile ilgili

dokimanlar fabrika kabullinde verilecektir.

Contalar: Cekme mukavemeti, kirlma aninda uzamasi, sertlik (mikro test) sikistirma
basinci giderme, su emme, sisme, duslik sicaklikta sertlik degdismesi ve ozon testlerinin
blyltmede gorinir ¢atlak olmadigini goésteren bir cetvel, TS EN 681-1 ile kiyaslanarak ve kabul

edilebilir toleranslar gosterilerek fabrika kabulti esnasinda verilecektir.
3.5.6. NUMUNE ALMA, MUAYENE VE DENEYLER

Teslimata hazir durumdaki her parti icinden Kabul Heyetince asagida belirtilen sayida

numune alinacak ve alinan numuneler agagidaki testlere tabi tutulacaktir:

Her bir boru ¢api igin ayri ayri olmak Uzere; 0-2 km arasi 1 adet, 2-4 km arasi 2 adet, 4-6
km arasi 3 adet ve 6 km Uzeri i¢in 4 adet numune alinacaktir. Ek pargalar igin ise 200 adete kadar
1 numune, 200-400 adet arasi 2 numune, 400-600 adet arasi 3 numune ve 600 Uzeri miktarlarda 4
numune ile sinirlandinlir. Banka, tereddut hasil olmasi durumunda alinacak numune sayisini iKi
katina cikartabilir. Ayni ¢cap ve basing sinifindaki borulardan metraji 200 m ve altinda olan

borulardan test numunesi alinmaz.

- Hidrostatik test
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- Cekme deneyleri
- Sertlik Deneyleri
- i¢ ve dis kaplama deneyleri

- Fiziksel Muayene: Kabul esnasinda, ezik, kaplamasi dokuilen, catlayan ve gdzle

gorulebilir bir kusur olusturan ve bozuk olarak nitelenen borularin kabulu yapiimayacaktir.

Numune igin her parti ile beraber imalatgi firma o partiye ait yeterli sayida deney ¢ubugunu

da hazirlayarak verecektir.

Bunlarin yanisira, metalografik ve kimyasal incelemelerin fabrikasinda yapilmis olmasi ve
fabrika onayli test raporlarinin kabul heyetine sunulmasi gerekmektedir. Metalografik
incelemelerde, mikro yapidaki nodullerin yapisina, sayisinin uygun olup olmadigina bakilmaldir.
Borular tam kuresel grafitli yapiya haiz olmali ve minimum 150 adet/mm? nodil ihtiva etmelidir.

Malzemenin spektral analiz yontemi ile kimyasal bilesim kontrolu yapiimalidir.

Kabul esnasinda; bu teknik sartnamede yer alan tiim teknik hususlar icin teklif edilen boru
kaplamalari, borular ve boru ek pargalari ve contalar detayli bir sekilde ayri ayri ele alinarak

yukarida belirtilen teknik dederler tablolar halinde verilecektir.
3.5.6.1. Basing ve Sizdirmazlik Testi

Numuneler fabrikada 6nceden hazirlanmis olan hidrolik devrelerde en az 15 saniye
sureyle TS EN 545 standardinin 6ngordigu basinca ve sizdirmazlik testine tabi tutulurlar.
Borularda TS EN 545'te belirtilen basing altinda hi¢cbir damlama, sizdirma ve terleme olmayacaktir.
imalatc Urettigi borularin tamamini hidrostatik teste tabi tutmalidir.

3.5.6.2. Cekme Deneyi

Borularin dékim sarjindan usuliine uygun olarak dokulmus ve hazirlanmig olan deney

gubuklari gekme testine tabi tutulurlar.
3.5.6.3. Sertlik Deneyi

Numuneler sertlik testinden gegirilirler. Test sonucu sertligi maksimum borularda 230 HB,
ek parcalarda ise 250 HB'’ye kadar olan Urlnlerin kabull yapilacaktir.

3.5.6.4. Kesit Arastirmasi

Numuneler uygun tezgahlarda kesilerek et kalinliklarina bakilir. Borularin et kalinhklari

standartlara uygun ve her noktasinda homojen olacaktir.
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3.5.6.5. Kaplama lle ilgili Deneyler

ic kaplamada (cimento harcinda) meydana gelen catlaklarin geniglikleri 0,8 mm'yi

asmamalidir. Kaplama kalinligi standartta belirtilen degerlere uygun olacaktir
Dis kaplama ve ¢inko muayenesi de ISO 8179-1'de yer alan metotlarla test edilecektir.
3.5.7. ISARETLEMELER

Borularin Uzerine standart damgasi, anma ¢aplari, basinglari belirten yazilara ilaveten

kolayca okunabilen ve silinmeyecek sekilde “ILLER BANKASI” yazilacaktir.
imalatci firmanin amblemi veya tanitilmasina yarayacak isareti bulunacaktir.
Boru ve 6zel pargalarinin ¢api ve boyu flangliysa basing sinifi yazilacaktir.
Her dékim sarjina ait 6zel isaretler yer alacaktir.
Borularin basing sinifi yeralacaktir. (C40, C30, C20...... )
Boru ve 6zel pargalarin imalat yili belirtilecektir.

Uretim standard belirtilecektir. (TS EN 545 gibi)
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