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1. AMAC ve KAPSAM

Bu sartname, igmesuyu tesislerinde kullanilacak olan ve sozlesmesinde santiye yeri, miktar1 ve
karakteristikleri belirtilen “Boru ve ek par¢alar’”nin teknik esaslarini ve temin sartlarini kapsar.

Bu sartnamede, Agri il Ozel Idaresi “Idare”, ihale iizerinde kalan ve So6zlesme imzalayan istekli
“Yuklenici” olarak adlandirilmistir.

2.PE 100 (HDPE) BORU VE EK PARCALARI

2.1.Genel

a. PE 100 boru ve ek pargalar1 bu sartnamede belirtilen ilgili standart ve normlara gore temin
edilir.

b. Boru ve ek pargalari, ISO 9001 ve TSE (veya muadili) belgesine haiz firmalarca imal
edilmis olacaktir. PE borular TS EN 12201-2+Al’e, ek parcalart TS EN 12201-3+Al

standardina, ayrica boru ve ek parga tiretiminde kullanilacak hammaddeleri TS EN 12201-1’e
uygun olacaktir.

C. Yurtdisindan temin edilecek malzemeler ISO belgeli, ulusal veya uluslararasi standartlara ve
normlara uygun olacaktir.

d. Idare, hammaddeyi ve iiretimi her asamada haber vermeden kontrol edebilecegi gibi, gerekli
gordiigiinde istedigi uzman kurum ve kuruluslara da tetkik ettirme hakkina sahiptir. Bu hususta
yiiklenici her tiirlii kolayligr gostermek zorunda olup, gerekli masraflar yiiklenici firma
tarafindan karsilanacaktir.

e. Boru iireticisi firmanin fabrikasinda, TS standardinda belirtilen biitiin testleri yapabilme
kapasitesine sahip bir laboratuvar bulunmalidir.

f. Imalat, muayene ve kabul siirecinde nakliye, kargo, laboratuvar iicreti vs. biitiin masraflar
yiiklenici firma tarafindan karsilanacaktir.

0. Sozlesme kapsamina giren islerle ilgili olarak bu sartname ile Tiirk Standartlarinda celiskili
hiikiimlerin bulunmas1 ya da Tiirk Standartlarinda belirsizlik ve eksiklik saptanmasi halinde,
Idarenin uygun gérecegi bicimde uygulama yapilacaktr.

h. Bu sartnamede belirtilen kriterler, PE 100 boru ve ek pargalarinin sahip olmasi gereken
asgari sartlar1 ifade etmektedir. Yiiklenici tarafindan farkli nitelikte malzeme onerildigi takdirde;
Onerilen malzemeler bu sartnamede belirtilen 6zelliklerden daha st kalitede oldugunun idarece
tespit edilmesi ve onaylanmasi halinde kabul edilebilir. Ancak bu durumda yikleniciye ilave bir
bedel 6denmez.

2.2.Hammadde

a. PE 100 boru ve ek pargalarinin hammaddeleri TS EN 12201-1 standardinin sart kostugu
asgari degerleri saglamalidir.

b. Boru ve ek pargalarinin imalatinda PE 100 (HDPE) orijinal siyah hammadde
kullanilacaktir.

c¢. Hammaddenin gerekli mukavemeti (MRS) minimum 10 N/mm? (MPa) olacaktir.

d. Boru ve ek parca iiretiminde kullanilan PE 100 hammaddenin yogunlugu en az 940 kg/m®
olmalidur.

e. Boru ve ek pargalarinin hammaddesi, UV katkisi, antioksidanlar gibi sadece standartta
belirtilen katk1 maddelerini igerecektir.



f. Graniil halindeki hammadde igine imalat sirasinda geri doniisiim, kirma veya hurda benzeri
maddeler, renklendiriciler ve katkilar dahil hicbir madde katilmayacaktir.

2.3.Uretim

a. Hammaddeye, boru Uretiminde ekstriizyon ve ek parca Uretiminde enjeksiyon dncesi nem
alma - firinlama sistemiyle kurutma islemi yapilmalidir.

b. PE borunun et kalinlig1 kesintisiz olarak kontrol edilmelidir. Cihaz sesli ve/veya 1s1kl1 hata
uyari sistemine sahip olmalidir.

C. Borularin iizerine iirliniin izlenebilirligini saglamak iizere lot numarasi, standart damgasi,
anma cap1, basing sinifi, imal tarihi, mesafe isaretlemesi(Ornegin;..10m,20m,30m...), Idarenin
ismi, “AGRI IL OZEL IDARESI 2017” ciimlesi kolayca okunabilecek ve silinmeyecek sekilde
yazilacaktir.

d. Borular siyah tizerine mavi seritli tiretilecektir.

f. Kangal borularda kangalin en kii¢iik i¢ c¢api, borunun anma g¢apinin 18 katindan kiigiik
olmamalidir.

g. Boru boyutlart;

e (@ 50’ye (dahil) kadar en ¢ok 200 metre boyunda kangal,

e @ 63’ten P110°a (dahil) kadar en ¢ok 100 metre boyunda kangal,
o (@125 ve Uizeri caplarda 12 - 13,5 metre arasi boru boyu,
olacaktir.

2.4.EKk Parcalari

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

b. Ozel parcalarin imalati @ 250’ye (dahil) kadar enjeksiyon yontemi ile yapilacaktir. @ 250
uzeri 0zel parcalar konfeksiyon veya enjeksiyon yontemi ile imal edilebilir.

c. Ozel parcalar boru anma basicinda olacaktir.

d. Ozel pargalarin iizerinde imalatci ad1, cap1 ve basinci, polimer tipi, imalat yili, standart boyut
orani (SDR) okunakli ve silinmeyecek sekilde yazilacaktir.

e. Abone baglantilarinda semer (Taping tee) tiirli 6zel parcalar kullanilacak ve elektrofiizyon
birlesim metodu i¢in kusak icerecektir.

f. Elektroflizyon tipi 6zel parcalarin lizerinde kaynak bilgilerini iceren barkod etiket olacaktir.

g. TE, 45° ve 90° dirsek, flang adaptorii, kor flang, rediiksiyon gibi pargalar birlestirme
yontemine uygun olarak veya kendinden elektrofiizyon kusakli olacaktir.

h. Mansonlar ve semerler kendinden elektrofiizyon kusak igerecek ve spigot ek pargalarin ¢ikis
uclarina veya ana boru hatlarina kaynak yapmaya uygun olacaktir.

I. Celik flanslar, su hatlarinda kullanilacak vanalarin flanslarina uygun PN sinifinda ve uygun
civata delikli olacaktir.

J. Flang adaptorlerinde kullanilacak ¢elik flanglar ihtiyaca gore galvanizli gelik veya korozyona
kars1 uygun bir kaplama ile kapl olacaktir.



3. MUAYENE VE KABUL

Imalatin tamamlanmas1 ve yilklenicinin kabul talebini miiteakiben, Mal Alimlar1 Denetim
Muayene ve Kabul Islemlerine Dair Y&netmelik, bu sartname hiikiimleri ve ilgili TS standartlari
cercevesinde Idarece kurulacak heyet tarafindan, imalat¢1 firma temsilcilerinin de katilimi ile
Fabrikada muayene ve test islemi yapilacaktir. Ek parcalardan fabrikada, borulardan ise
santiyesine nakledilmesinden sonra, yine Idarenin elemanlari tarafindan aliacak olan numuneler
TURKAK tarafindan TS EN ISO/IEC 17025’e gore akredite edilen fabrika disindaki bir
laboratuvarda muayene ve test islemine tabi tutulacaktir.

3.1. Fabrikada Yapilacak Muayene ve Kabul islemi
a. Muayene ve kabul islemine baglanmadan 6nce yiklenici tarafindan;

e Hammaddenin TS EN 12201-1, imalatin ise TS EN 12201-2+A1 (ek parcalar icin TS EN
12201-3+A1l) standartlarina uygun olduguna dair belgeleri,

e Imalatta kullanilan hammadde partilerinin listesini, sertifikalarim ve sevk irsaliye
suretlerini,

e Boru ve ek parca partilerinin iiretildigi hammadde lotlarina ait, hammadde {ireticisi ve
boru/parga fabrikasi tarafindan TS EN 12201-1 standardina gore yapilmis testlere ait sonug
raporlari,

e Boru ve ek parcalarinin igme suyunda kullanilabilirligine dair yetkili bir kurumdan alinmig
Tirk Gida kodeksine uygunluk raporu,

o Ithal Urlnler igin fabrikanin uluslararas: standartlara sahip oldugunu gosterir sertifikalari,
muayene ve kabul heyetine teslim edilecektir.

b. Muayene ve kabul heyeti, 6nce fabrikada butiin boru ve/veya ek parca imalatlarini standartta
belirtilen sekilde g6zle muayene edecek, ardindan Tablo-2 ve/veya Tablo-3’deki testleri
yaptiracak ve sonuglar1 Test ve Muayene raporunda belirtecektir.

c. Test ve Muayene raporuna, ihale dokiimaninda yazili nitelikler ile test ve muayene islemi
sonucunda bulunan degerler ayri ayr1 yazilacak ve sonuglar karsilastirilarak ‘“niteliklerine
uygundur” veya “niteliklerine uygun degildir” seklinde kesin bir ifade ile kayit altina alinacaktir.
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d. Fabrikada yapilan bu islem sonucunda “niteliklerine uygun olmadigi” belirlenen kalemlere
ait partiler timuyle reddedilecek ve nakliye izni verilmeyecektir. Bu kalemler icin imalat
yenilenecek, soézlesmede belirtilene ilave bir siire verilmeyecek ve ilave bir 6deme de
yapilmayacaktir.

e. Test ve Muayene Raporunda “niteliklerine uygun” oldugu tespit edilen kalemlerin ait oldugu
partiler icin nakliye izni verilecektir.

3.2. Fabrika Disindaki Akredite Laboratuvarda Yaptirilacak Testler

Kabule konu borularin nakliye isleminin tamamlanmasindan sonra Santiye sahasinda idare
clemanlar tarafindan, Tablo-1’de belirtilen adet ve boylarda numune alinacaktir. Numune alma
islemi sirasinda yiiklenici temsilcileri de hazir bulunabilecektir. Akredite laboratuvara gonderilen
numunelere Tablo-2’de belirtilen 2, 3, 4, 5, 6, 7 ve 8 numarali deneyler uygulanacaktir.

Ek parcalar icin fabrika kabulu esnasinda Tablo-1’de belirtilen adetlere uygun olarak numune
alinacak ve bu numuneler Tablo-3’de belirtilen 2, 3, 4, 5, 6 ve 7 numarali deneyler yaptirilmak
uzere akredite laboratuvara gonderilecektir.



Tablo-1 Alinacak numune sayilari

Parti Basina Alinacak Numune Sayilari
PE Boru Numune
Cap (mm) Parti Biyiikligii Boyu (metre) Adedi
@16 - @ 125 10.000 m 1m 2+1
@ 140 - @ 280 8.000 m 1,5m 2+1
@ 315 - @ 400 6.000 m 1,7m 2+1
@ 450 - @ 560 5.000 m 2m 2+1
?630- @710 4.000 m 2,3m 2+1
Ek Parca Numune Adedi
Her tip icin 500 adet 1+1

a. Numuneler “Agr1 i1 Ozel Iidaresi” yazisi iiretim tarihi, lot numarasi ve malzeme
karakteristiklerinin agik¢a okunabildigi boliimlerden alinacaktir.

b. Numune alma islemi i¢in gorevlendirilen Idare elemanlarmca her numunenin Uzerine,
isimleri ve numune alma tarihi yazilarak imzalanacaktir.

c. Alinan boru numuneleri, her kalemden 2 adet akredite laboratuvara gonderilmek ve 1 adet
Idarede garanti siiresi sonuna kadar “sahit numune” olarak muhafaza edilmek {izere; iki takim
halinde diizenlenecektir.

d. Alinan ek parga numuneleri, tiim kalem toplamlarindan olusan her bir parti i¢in 1 adet
akredite laboratuvara gonderilmek ve 1 adet Idarede garanti siiresi sonuna kadar “sahit numune”
olarak muhafaza edilmek iizere; iki takim halinde diizenlenecektir.

e. Ek parca numuneleri, Tablo 3’te yer alan “Sabit sicaklikta i¢ basinca mukavemetin tayini”
deneyinin yapilabilmesi i¢in, yiiklenici tarafindan uygun miktar ve boyda boru ile kaynak
yaptirilmak suretiyle teslim edilecektir.

f. Numuneler akredite laboratuvara sevk edilmeden 6nce, boru ve/veya ek pargalar1 Uzerinde
yer alan biitiin bilgiler ve heyette bulunanlarin isim ve imzalar1 agik¢a okunacak sekilde
fotograflari ¢ekilerek tutanaga eklenecektir.

g. Numune takimlar diizgiin sekilde paketlenecek, paketin iizerine yapistirilacak etikette; idare
adi, malzeme cins, ¢ap ve basing bilgileri, Uiretici firma, tarih ve heyette bulunanlarin isimleri
yazilarak heyet tarafindan imzalanacaktir.

h. Numuneler, gorevli Idare elemanlarinca paketleme islemi tamamlandiktan sonra kargo
sirketine teslim edilecektir.

I. Numune sevk yazisinda ilgili akredite laboratuvardan “kendilerine ulagan numuneler
tizerinde testlere baslanmadan énce numunelerin isim ve imza bulunan boliimlerinden fotograf
cekmeleri ve hazirlayacaklart sonug raporuna bu fotograflar: eklemeleri” istenecektir.

J. Akredite laboratuvar tarafindan yapilan testlerin sonucunda herhangi bir kalemde
uygunsuzluk tespit edilmesi halinde, Idarece hakem laboratuvar olarak segilen baska bir akredite
laboratuvara Idarede saklanan sahit numune uygunsuz c¢ikan Ozelliklerin kesin tespiti icin teste
gonderilir. Hakem laboratuvar raporu kesindir ve itiraza kapalidir. Bu muayenede de aym
uygunsuzlugun tespit edilmesi halinde, hatali ¢ikan ve sonuglar1 uygun bulunmayan kalemlerin
ait oldugu biitiin parti / partiler reddedilir, yeniden imalat yaptirilir. Bu isler i¢in ilave siire
verilmez, sozlesme bedeline ilave bir bedel de 6denmez. Yuklenici bu partilerin kabul
edilmemesinden dolay: idareden herhangi bir hak talebinde bulunamaz



K. Yeniden imal edilen partiler ile ilgili olarak da yukarida belirtilen test ve muayene prosediirii
ayni sekilde isletilir.

|. S6zlesme konusu malzemelerin kabul iglemi, fabrikada yapilan test sonuglarinin olumlu
cikmasi, nakliye isleminin eksiksiz ve hasarsiz yapilarak malzemelerin ilgili santiyeye /
belediyeye teslim edilmesi, akredite laboratuvarda yapilan test sonuglarinin da uygun ¢ikmasi
halinde, komisyonun olumlu raporunun Idarece onaylanmasi suretiyle tamamlanmis olur.

3.3. Uygulanacak Deneyler
PE100 borular ve ek pargalari igin Fabrikasinda Sartname ve TS standartlar1 geregi Tablo-2 ve
Tablo-3’de belirtilen deneyler yapilacaktir.

Tablo-2 : PE borular i¢in uygulanacak deneyler.

No Deney Adi Deney Standardi Sonug

Malzeme ilgili standardin 5. ve 6.

maddesinde belirtildigi gibi olacaktir.
e Malzeme ¢eki altinda kopmadan %

Cekme Ozelliklerinin Tayini TS EN ISO 6259-1 500 kat1 kadar uzamalidir.

(Kopma Uzamasi) TS EN ISO 6259-3 e Malzemede kat kat ayrilmalar,

liflenmeler olmamalidir.

1 | Gozle Muayene TS EN 12201-2+A1

Sabit sicaklikta i¢ basinca

3 | mukavemetin tayini (165 saat -
80 °C - min. 5,4 MPa)

4 | Yogunluk Deneyi TS EN ISO 1183 En az 940 kg/m® olmalidir.

e [slem sonunda hammaddeye gore

TSENISO 1167-1 | Deney parcalarinda deney stiresince
TS EN ISO 1167-2 | higbir hasar olugsmamalidir.

Kiitlesel Erime Akis Hiz1 degisme oran1 + % 20 olmalidir.
> (MFR) Tayini TSENISO 1133 e MFR deger aralig1 0,20 — 0,40 g/10 dk
olmalidir.
Oksidasyon Indiiksiyon .
6 Siresinin Tayini (OIT) TS EN ISO 11357-6 |> 20 dakika
o Kiitlece % 2 - 9% 2,5 arasinda
olmalidir.
7 | Karbon Siyah1 Miktar1 Tayini TS ISO 6964 © 900 °C sicaklikta yapilan yakmadan

sonra kalan kiil miktar1 % 0,1°den
fazla olmamalidir.

8 |Karbon Siyahi Dagilim TS 1SO 18553 < derece 3 olmalidir.
Not: Akredite Laboratuvarda 2, 3, 4, 5, 6, 7 ve 8 numarali deneyler yaptirilacaktir.




Tablo-3 : PE Boru ek pargalari igin uygulanacak deneyler

No Deney Adi Deney Standardi Sonug

Malzeme ilgili standardin 5. ve 6.

1 | Gozle Muayene TSEN 12201-3A+1 | | ddesinde belirtildigi gibi olacaktr.

Sabit sicaklikta i¢ basinca
2 | mukavemetin tayini
(165 saat - 80 °C min. 5,4MPa)

TS EN ISO 1167-1 | Deney pargalarinda deney siresince
TS EN ISO 1167-4 | hicbir hasar olusmamalidir.

e Islem sonunda hammaddeye gore

Kitlesel Erime Akis Hiz1 degisme orani = % 20 olmalidir.

3 (MFR) Tayini TSENISO 1133 o MFR deger araligi ise 0,20 — 0,70

2/10 dk olmalidir.
Oksidasyon Indiiksiyon .

4 SUresiniﬁ Tayini (0|yT) TS EN ISO 11357-6 | > 20 dakika

5 | Yogunluk Deneyi TSEN1SO 1183 | Enaz 940 kg/m® olmahdir.

o Kiitlece % 2 - 9% 2,5 arasinda
olmalidir.

6 | Karbon Siyah1 Miktar1 Tayini TS 1SO 6964 @ 900 °C sicaklikta yapilan yakmadan
sonra kalan kiil miktar1 % 0,1’den fazla
olmamalidir.

7 | Karbon Siyahi Dagilimi TS1SO 18553 | <derece 3 olmalidur.

Not: Akredite Laboratuvarda 2, 3, 4, 5, 6 ve 7 numarali deneyler yaptirilacaktir.

4. BORULARIN DEPOLANMASI VE NAKLIYESI:

a. Boru ve ek parcalar fabrikasinda veya igcmesuyu tesisi sahasinda, boru izolasyonlarinin
bozulmamasi ig¢in gerekli tedbirler alinarak, iklim sartlarindan ve giinesin zararli 1sinlarindan
korumak amaciyla iizeri kapali alanlarda, uygun yiikseklikte ve dlzgun bir bigimde
istiflenmelidir. Boru ve ek pargalar1 agik alanda muhafaza edilmesi zorunlu ise giines
isinlarindan korumak igin branda ile Ortulerek, 6zel parcalar ise ambalajli olarak muhafaza
edilmelidir.

b. Borular dogrudan toprak veya bitki Ortiisii lizerine konulmamali, boru ve ek pargalari 1s1
yayan kaynaklardan uzak tutulmalidir.

c. Borularin igine toprak, ¢amur, pissu vb. kirletici unsurlarin girmesi onlenecek sekilde
depolanmalidir. Boru izolasyon tabakasi izolasyona zarar verici maddelerle kesinlikle temas
etmemelidir.

d. Borularin don tehlikesi olan yerlerde depolanmasi zorunlu ise, borular ile donan zemin
birbirinden ayrilarak zemine yapigmalar1 dnlenmelidir.

e. Borular istiflenmeden 6nce zemine 1 m araliklarla tahta kolonlar dosenmeli, her sirada Uzeri
bir eksilterek piramit seklinde istiflenmeli ve istif yiiksekligi devrilmeye kars1 6nlem alinarak 1,5
m’yi yaz aylarinda ise 1 m’yi gegmemelidir. Kangal borular dengesi gozetilerek yan silo
seklinde istiflenmelidir.

f. Borular, yuvarlanma 6nlenecek sekilde tutturulmali, noktasal temaslar énlenmeli, birbiri ile
temaslar1 tiniform ve boydan boya olmalidir.

0. Yiiklenici, borularin ylikleme, bosaltma ve nakli esnasinda her tiirlii emniyet 6nlemini
almalidir. Yiikleme ve bosaltma islemi ving veya makina ile yapilmali, borular sapanlarla
tutularak  kaldirilmali,  yuklemelerde zincir, ¢elik halat kullanilmamali, borular
silkelenmemelidir. Boru ve ek parcalari higbir sekilde dokiilmek suretiyle indirilmemeli,
yigilmamalidir.
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