1- Borulama

Hidrant hattinda kullanilacak borular 16 ati PE 350 ve PE 150 boru olacaktir ve kullanilacak fittingsler alin
kaynagina uygun olacaktir.

Onaylar: TSE EN 122201-2
1.1 Alin Kaynagi

Alin kaynagi, ayni ¢ap ve et kalinligindaki boru ve baglanti parcalarinin basing ve sicaklhk yardimiyla alin alina
birlestirilmesi suretiyle gergeklestirilen bir baglanti metodudur. Alin kaynak yapilacak pargalarin agiz
kisimlari, dizgiince tiraslanarak erime sicakhgina kadar isitilir (200-220 °C). Daha sonra da belirli bir basingla
birbirine alin alina yapistirilir. Alin kaynak basinci, sicaklik ve zaman malzemenin kendi kimyasal ve fiziksel
Ozelliklerini bozmayacak sekilde ayarlanir. Alin kaynagi metodunda alin kaynak bolgeleri isitici Gizerine belirli
bir basingla bastirilir (yanastirma), alin kaynak sicakliginda hemen hemen sifir basingta beklenir (basingsiz
Isitma) ve basing altinda birlestirilir (birlestirme). Kaliteli bir alin kaynaginda baglanti en az orijinal borunun
sahip oldugu dayanima sahiptir. Kaliteli bir alin kaynagi elde edebilmek icin alin kaynak basinci, sicaklik ve
zaman parametreleri titizlikle ayarlanmalidir. Havanin yagish oldugu durumlarda kaynak yeri branda, ¢adir
vb. ortiilerle yagistan korunarak ve kisisel koruyucular kullanilarak kaynak yapiimalidir.

Boru alinlarinin agizlari arasinda agiklik kalmasi kaynak islemi sirasinda eriyigin bu kisimlara akmasina neden
olur. Kaynak mukavemetinin dlismesine neden olur. Fakat boru ¢apina ve et kalinligina bagli olarak kabul
edilebilir, egri kesim ve iki boru arasindaki agikhk degerleri vardir.

PE Boru Agizlarimin Arasindaki A¢iklik

Tablo 1 Maksimum egri kesim tolerans
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Tablo 2 Iki boru srasindaki maksimum boyluk
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Mukavemet testi, sizdirmazlik testinden énce stabilizasyon siresinin son 4 saatinde yapilir. Test basinci en
az, isletme basincinin 1,5 kati olmaktadir ve bunun i¢in boru hattina 6 bar basing uygulanir. Test igin
stabilizasyon siiresi 24 saattir; boru hattina verilen havanin sicakligi zemin sicakhigindan farkl oldugundan,
boru hattinda basing degisimleri olmaktadir. Bu nedenle 1si dengelenmesi i¢in 24 saat beklenilmelidir.
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Stabilizasyon siresinin son 4 saatinin icerisinde dogrulugu hassas mekanik manometrelerle basing
okumalari yapilmalidir. iki okuma arasinda 4 saat fark olmalidir. Boru hattina uygulanan 6 bar basingli
havada 6nemli bir dislistin olup olmadigi takip edilir. Kontrol elemani iki okumayi bizzat gérmeli ve bu arada
da boru hattini kontrol etmelidir. Basingta bir diisme yoksa boru hattinin mukavemet testinden gecmis
oldugu raporu hazirlanir. Hattaki hava 1 bar’a indirilerek, kaynak yapilan bitiin noktalarin kopik testi
yapilmali ve daha sonra koplikli malzeme su ile temizlenmelidir (deterjan polietilen malzemeye zarar
verecegi icin).

Sizdirmazhk testi, gazin normal isletme sartlari altinda boru icinde kalacagini ve herhangi bir sizma
yapmayacagini dogrulamak amaciyla yapilir. Test siresi, stabilizasyon siiresinin sonundan baslamak lizere
48-192 saattir. Test basinci: 0,5 - 1,0’bar’dir. Basing 6lcimi: 1 mm hassasiyetteki 6lcim aletleri ile
yapiimalidir (U-Manometre). Okumalar en ug noktadaki servis kutusu girislerinden yapilir. Atmosfer basinci,
borudaki rolatif basing, hava sicakligl ve toprak alti sicakligi degerleri dikkate alinarak hesaplama yapilir.
Test sliresinin basinda olclilen degerle, test siiresinin sonunda 6lcilen deger arasindaki sizdirmazlk testi
toleransi AP= 13 milibari 10 mm civarindadir. Kagak siiphesi olmasi durumunda test tekrar edilir. ikinci testin
sonunda kagak olmasi durumunda hat ikiye boliinerek ayri ayri test edilir.

1.2 HDPE Boru Montaji

PE100 hammaddeden (retilen ek parcalar enjeksiyon kaliplama veya alin kaynak yontemi Uretilebilir.
Uretilen ek parcalar TS EN 12201-3 standardi gereklerini karsilamahdir.

Boru ve ek parca liretiminde kullanilacak hammadde PE 100 sinift hammadde olmalidir.

Hammaddenin MRS degeri 10 MPa cevre gerilmesi minimum 8N/mm? olmalidir. Yogunluk ISO 1183
standardina gore 190 °C/5kg’da 0,2-1,4 gr/10 dk. araliginda olmalidir. Kopma uzamasi ISO 6259 standardina
gore min. %350 olmalidir. Oksidasyon siiresi EN 728 standardina goére test edildiginde 200 °C’de minimum
20 dk. olmalidir.

Boru ve ek parcalarda renk g6z ile kontrol edildiginde gévdenin her yerinde gérinim homojen olmalidir.

Boru ve ek parcgalarin i¢ ve dis ylzeyi plrizsiz olmalidir; cukurlar, bosluklar, derin iz ve cizikler gibi kusurlar
olmamalidir.

Boru ek ve pargalarin 6l¢li ve toleranslari TS EN 12201-2 ve TS EN 12201-3 standartlarina uygun olmalidir.
PE 100 borular TS EN 12201-2 standardina, ek parcalar TS EN 12201-3 standardina uygun olarak
uretilmelidir. Uretici firmalar teklif siirecinde yukarida numaralari verilen vize giincel TS belgelerini de teklif
dosyasi ile sunmalidirlar.

Firmalar boru hatti glizergahinin belirlenmesine miiteakip, en az 75 cm. genisliginde ve 120 cm. derinliginde
hendek kaziminin yapilmasi, hendek yan kenarlari ve tabaninin diizeltilmesi, hendek icinde is¢i can ve imalat

givenliginin saglanmasi ve bu islerin yapilmasi ile ilgili her tlrli ara¢ temininden firma sorumludur.

Diizeltilmis ve sikistirilmis kazi tabanina boru yataklanmasi icin yataklama dolgusu yapilacaktir.
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Boru montajinda calistirilacak teknisyenlerin gerekli ehliyet ve sertifikalara sahip olduklarini
belgeleyeceklerdir.

Firmalar kullanacaklari her tirli ekipmanlar TSE ve ISO 9000 belgeli olacaktir.

Firma tarafindan temin edilecek ve yangin hatti borulari Gizerine monte edilecek yer Ustii yangin hidrantlari;
DN 100 ¢apinda, 110 mm. Aliminyum alinan rekor ¢ikisli, PN 16 basing sinifinda 1750 mm. boyunda govdesi
konik sekilde olmahdir. Cikis agizlarinin bulundugu Ust govde ana gévdeye disli baglantili olacaktir. Calisan

tim aksami dévme piring olacaktir. TS EN 14384 standartlari aranacaktir.

Firma tarafindan yapilacak sistem 09.09.2009 tarihli ve 2009 / 27344 sayili Turkiye Yangindan Koruma
Yonetmenligi Kriterlerine uygun olacaktir.

Alin kaynak islemi DVS 2207 standardina gore yapilmaktadir.
Alin kaynagi yapilacak ortamin isisi 5 °C nin altinda olmamalidir.

Birlestirilecek borularin et kalinliklari esit olmalidir. Farkh ¢aplarda olmasi durumunda SDR grubunda iki
borunun et kalinhgi farki maksimum %10’u gegmemelidir.

Kaynakta kullanilacak alin kaynak makinesi sertifikali olmalidir.

Kaynak islemi baslamadan 6nce kaynak ylzeyleri tiraslanarak oksidasyonu alinmali ve kaynak yizeylerinin
tamamen birbiri ile temasi saglanmalidir.

Kaynak yapilacak yizeyin tiraslanmasindan sonra herhangi bir nedenle kirlenmesi énlenmelidir. Tekrar

kirlenme s6z konusu ise tiragslama islemi yeniden yapilmalidir.

Kaynak Ut sicakligi 200-220 °C arasinda olmakla birlikte borunun (retildigi hammaddeye ve uygulama
standardina belirlenmelidir. Et kalinligl az olan borular igin Ust i1si1 degerleri ¢ok olan borular igin alt 1si
degerleri cok olan borular i¢in alt 1sil degerleri secilmelidir.

Boru igerisinde olusan hava sirkiilasyonu yapilan kaynagin soguma islemini dengesiz olarak hizlandirdigi icin
kaynak esnasinda borularin bir ucu kapatiimahdir.

DEKA MUHENDISLIK TARAFINDAN HAZIRLANMISTIR. 3




Kaynak islemine baslamadan 6nce makinenin isi degerine ulasildiktan 5 dakika sonra kaynak baslatiimalidir.
Makinenin Gt kismi ve borunun kaynak yapilacak kismi kaynak dncesi saf alkol ile temizlenmelidir.

Kaynak basing testi EN 805 standardina gore yapilmalidir. Mukavemet ve sizdirmazlik testleri yapilacaktir.

Toprak altina géomiilecek boru goriintiisii ve olglisii (kanal kesiti)
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1.3 Firma Yeterliligi

Firmalarin yangin sondirme sistemleri ile ilgili faaliyet gosteren kuruluslar olmasi, biinyesinde bu konuda
egitim almis en az 10 sene deneyimli ve en az 2 makine mihendisinin bulunmasi gerekmektedir.

Firmalar yangin sondlirme sistemleri kurulumu konusunda en az 3 adet, teklife muadil bedel ile is bitirme
olarak kabul edilecek belgeleri idareye teklif ile birlikte vermelidirler.

Firmalarin, Serbest Misavirlik Mihendislik Blirosu Tescil Belgesine sahip olmasi gerekmektedir.

Firmalarin; 1ISO 14001 Cevre Yonetim Standardi, 1ISO 9001 Tirkak (Tirk Akreditasyon Kurumu) Onayli Kalite
Yénetim Standardi, OHSAS 18001 is Giivenligi ve Sagligi Yonetim Sistemi Standardi sartlarini sagladigini
belgeleyen sertifikalara sahip olmasi gerekmektedir.

Firmalarin TSE Hizmet Yeterlilik Belgesine sahip olmasi gerekmektedir.

Firmalarin saha kontrol miihendisinin, Yangin Tesisati MUhendis Yetki Belgesi’ne sahip olmasi sarttir. Egitim
belgeleri teklif ile birlikte sunulmalidir.

Tekliflerin verilebilmesi igin, fabrikanin tamaminin incelenmesi ve is yeri gérme belgesini almasi
gerekmektedir. Yer gérme belgesini teklif ile birlikte sunmayan firmalarin teklifleri degerlendirmeye
alinmayacaktir.

Firmalar isin bedelinin %20’si kadar banka teminat mektubunu idareye sézlesme asamasinda verecektir. is
tesliminde ise; isin bedelinin %10’u kadar garanti teminat bedeli olarak; 2 yil garanti siiresi dolana kadar
gecerli olacak; teminat mektubu verecektir.

Firma kullanilan ve ithal olan trinlerin yedek parcalarinin 10 yil siire ile licreti karsiliginda temin edilecegine
dair taahhitname verilecektir.

Firmalar calismalari sirasinda tesis is glivenligi-isci sagligi ve calisma sartlarina uyacaktir. Karsilasilacak her
turli maddi ve manevi tim zararlar ve sorumluluklar firmaya ait olacaktir.
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