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1- Borulama 

 

Hidrant hattında kullanılacak borular 16 atü PE 350 ve PE 150 boru olacaktır ve kullanılacak fittingsler alın 

kaynağına uygun olacaktır.  

 

Onaylar: TSE EN 122201-2 

 

1.1 Alın Kaynağı 

 

Alın kaynağı, aynı çap ve et kalınlığındaki boru ve bağlantı parçalarının basınç ve sıcaklık yardımıyla alın alına 

birleştirilmesi suretiyle gerçekleştirilen bir bağlantı metodudur. Alın kaynak yapılacak parçaların ağız 

kısımları, düzgünce tıraşlanarak erime sıcaklığına kadar ısıtılır (200-220 °C). Daha sonra da belirli bir basınçla 

birbirine alın alına yapıştırılır. Alın kaynak basıncı, sıcaklık ve zaman malzemenin kendi kimyasal ve fiziksel 

özelliklerini bozmayacak şekilde ayarlanır. Alın kaynağı metodunda alın kaynak bölgeleri ısıtıcı üzerine belirli 

bir basınçla bastırılır (yanaştırma), alın kaynak sıcaklığında hemen hemen sıfır basınçta beklenir (basınçsız 

ısıtma) ve basınç altında birleştirilir (birleştirme). Kaliteli bir alın kaynağında bağlantı en az orijinal borunun 

sahip olduğu dayanıma sahiptir. Kaliteli bir alın kaynağı elde edebilmek için alın kaynak basıncı, sıcaklık ve 

zaman parametreleri titizlikle ayarlanmalıdır. Havanın yağışlı olduğu durumlarda kaynak yeri branda, çadır 

vb. örtülerle yağıştan korunarak ve kişisel koruyucular kullanılarak kaynak yapılmalıdır.  

 

Boru alınlarının ağızları arasında açıklık kalması kaynak işlemi sırasında eriyiğin bu kısımlara akmasına neden 

olur. Kaynak mukavemetinin düşmesine neden olur. Fakat boru çapına ve et kalınlığına bağlı olarak kabul 

edilebilir, eğri kesim ve iki boru arasındaki açıklık değerleri vardır. 

 

 
 

Mukavemet testi, sızdırmazlık testinden önce stabilizasyon süresinin son 4 saatinde yapılır. Test basıncı en 

az, işletme basıncının 1,5 katı olmaktadır ve bunun için boru hattına 6 bar basınç uygulanır. Test için 

stabilizasyon süresi 24 saattir; boru hattına verilen havanın sıcaklığı zemin sıcaklığından farklı olduğundan, 

boru hattında basınç değişimleri olmaktadır. Bu nedenle ısı dengelenmesi için 24 saat beklenilmelidir. 
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Stabilizasyon süresinin son 4 saatinin içerisinde doğruluğu hassas mekanik manometrelerle basınç 

okumaları yapılmalıdır. İki okuma arasında 4 saat fark olmalıdır. Boru hattına uygulanan 6 bar basınçlı 

havada önemli bir düşüşün olup olmadığı takip edilir. Kontrol elemanı iki okumayı bizzat görmeli ve bu arada 

da boru hattını kontrol etmelidir. Basınçta bir düşme yoksa boru hattının mukavemet testinden geçmiş 

olduğu raporu hazırlanır. Hattaki hava 1 bar’a indirilerek, kaynak yapılan bütün noktaların köpük testi 

yapılmalı ve daha sonra köpüklü malzeme su ile temizlenmelidir (deterjan polietilen malzemeye zarar 

vereceği için). 

 

Sızdırmazlık testi, gazın normal işletme şartları altında boru içinde kalacağını ve herhangi bir sızma 

yapmayacağını doğrulamak amacıyla yapılır. Test süresi, stabilizasyon süresinin sonundan başlamak üzere 

48-192 saattir. Test basıncı: 0,5 - 1,0’bar’dır. Basınç ölçümü: 1 mm hassasiyetteki ölçüm aletleri ile 

yapılmalıdır (U–Manometre). Okumalar en uç noktadaki servis kutusu girişlerinden yapılır. Atmosfer basıncı, 

borudaki rölatif basınç, hava sıcaklığı ve toprak altı sıcaklığı değerleri dikkate alınarak hesaplama yapılır. 

Test süresinin başında ölçülen değerle, test süresinin sonunda ölçülen değer arasındaki sızdırmazlık testi 

toleransı ΔP= 13 milibarı 10 mm civarındadır. Kaçak şüphesi olması durumunda test tekrar edilir. İkinci testin 

sonunda kaçak olması durumunda hat ikiye bölünerek ayrı ayrı test edilir. 

 

1.2 HDPE Boru Montajı 

 

PE100 hammaddeden üretilen ek parçalar enjeksiyon kalıplama veya alın kaynak yöntemi üretilebilir.  

 

Üretilen ek parçalar TS EN 12201-3 standardı gereklerini karşılamalıdır. 

 

Boru ve ek parça üretiminde kullanılacak hammadde PE 100 sınıfı hammadde olmalıdır. 

 

Hammaddenin MRS değeri 10 MPa çevre gerilmesi minimum 8N/mm2 olmalıdır. Yoğunluk ISO 1183 

standardına göre 190 °C/5kg’da 0,2-1,4 gr/10 dk. aralığında olmalıdır. Kopma uzaması ISO 6259 standardına 

göre min. %350 olmalıdır. Oksidasyon süresi EN 728 standardına göre test edildiğinde 200 °C’de minimum 

20 dk. olmalıdır. 

 

Boru ve ek parçalarda renk göz ile kontrol edildiğinde gövdenin her yerinde görünüm homojen olmalıdır. 

 

Boru ve ek parçaların iç ve dış yüzeyi pürüzsüz olmalıdır; çukurlar, boşluklar, derin iz ve çizikler gibi kusurlar 

olmamalıdır. 

 

Boru ek ve parçaların ölçü ve toleransları TS EN 12201-2 ve TS EN 12201-3 standartlarına uygun olmalıdır. 

PE 100 borular TS EN 12201-2 standardına, ek parçalar TS EN 12201-3 standardına uygun olarak 

üretilmelidir. Üretici firmalar teklif sürecinde yukarıda numaraları verilen vize güncel TS belgelerini de teklif 

dosyası ile sunmalıdırlar. 

 

Firmalar boru hattı güzergahının belirlenmesine müteakip, en az 75 cm. genişliğinde ve 120 cm. derinliğinde 

hendek kazımının yapılması, hendek yan kenarları ve tabanının düzeltilmesi, hendek içinde işçi can ve imalat 

güvenliğinin sağlanması ve bu işlerin yapılması ile ilgili her türlü araç temininden firma sorumludur. 

 

Düzeltilmiş ve sıkıştırılmış kazı tabanına boru yataklanması için yataklama dolgusu yapılacaktır. 
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Boru montajında çalıştırılacak teknisyenlerin gerekli ehliyet ve sertifikalara sahip olduklarını 

belgeleyeceklerdir. 

 

Firmalar kullanacakları her türlü ekipmanlar TSE ve ISO 9000 belgeli olacaktır. 

 

Firma tarafından temin edilecek ve yangın hattı boruları üzerine monte edilecek yer üstü yangın hidrantları; 

DN 100 çapında, 110 mm. Alüminyum alınan rekor çıkışlı,  PN 16 basınç sınıfında 1750 mm. boyunda gövdesi 

konik şekilde olmalıdır. Çıkış ağızlarının bulunduğu üst gövde ana gövdeye dişli bağlantılı olacaktır. Çalışan 

tüm aksamı dövme pirinç olacaktır. TS EN 14384 standartları aranacaktır.  

 

Firma tarafından yapılacak sistem 09.09.2009 tarihli ve 2009 / 27344 sayılı Türkiye Yangından Koruma 

Yönetmenliği Kriterlerine uygun olacaktır.  

 

Alın kaynak işlemi DVS 2207 standardına göre yapılmaktadır. 

Alın kaynağı yapılacak ortamın ısısı 5 °C nin altında olmamalıdır. 

 

Birleştirilecek boruların et kalınlıkları eşit olmalıdır. Farklı çaplarda olması durumunda SDR grubunda iki 

borunun et kalınlığı farkı maksimum %10’u geçmemelidir. 

 

Kaynakta kullanılacak alın kaynak makinesi sertifikalı olmalıdır. 

 

Kaynak işlemi başlamadan önce kaynak yüzeyleri tıraşlanarak oksidasyonu alınmalı ve kaynak yüzeylerinin 

tamamen birbiri ile teması sağlanmalıdır. 

 

Kaynak yapılacak yüzeyin tıraşlanmasından sonra herhangi bir nedenle kirlenmesi önlenmelidir. Tekrar 

kirlenme söz konusu ise tıraşlama işlemi yeniden yapılmalıdır. 

 

        
 

Kaynak ütü sıcaklığı 200-220 °C arasında olmakla birlikte borunun üretildiği hammaddeye ve uygulama 

standardına belirlenmelidir. Et kalınlığı az olan borular için üst ısı değerleri çok olan borular için alt ısı 

değerleri çok olan borular için alt ısıl değerleri seçilmelidir. 

 

Boru içerisinde oluşan hava sirkülasyonu yapılan kaynağın soğuma işlemini dengesiz olarak hızlandırdığı için 

kaynak esnasında boruların bir ucu kapatılmalıdır.  

 



 

DEKA MÜHENDİSLİK TARAFINDAN HAZIRLANMIŞTIR.        4 

Kaynak işlemine başlamadan önce makinenin ısı değerine ulaşıldıktan 5 dakika sonra kaynak başlatılmalıdır. 

Makinenin ütü kısmı ve borunun kaynak yapılacak kısmı kaynak öncesi saf alkol ile temizlenmelidir. 

 

Kaynak basınç testi EN 805 standardına göre yapılmalıdır. Mukavemet ve sızdırmazlık testleri yapılacaktır. 

 

Toprak altına gömülecek boru görüntüsü ve ölçüsü (kanal kesiti)  

 
 

1.3 Firma Yeterliliği 

Firmaların yangın söndürme sistemleri ile ilgili faaliyet gösteren kuruluşlar olması, bünyesinde bu konuda 

eğitim almış en az 10 sene deneyimli ve en az 2 makine mühendisinin bulunması gerekmektedir.  

Firmalar yangın söndürme sistemleri kurulumu konusunda en az 3 adet, teklife muadil bedel ile iş bitirme 

olarak kabul edilecek belgeleri idareye teklif ile birlikte vermelidirler.  

Firmaların, Serbest Müşavirlik Mühendislik Bürosu Tescil Belgesine sahip olması gerekmektedir.  

Firmaların; ISO 14001 Çevre Yönetim Standardı, ISO 9001 Türkak (Türk Akreditasyon Kurumu) Onaylı Kalite 

Yönetim Standardı, OHSAS 18001 İş Güvenliği ve Sağlığı Yönetim Sistemi Standardı şartlarını sağladığını 

belgeleyen sertifikalara sahip olması gerekmektedir. 

Firmaların TSE Hizmet Yeterlilik Belgesine sahip olması gerekmektedir. 

Firmaların saha kontrol mühendisinin, Yangın Tesisatı Mühendis Yetki Belgesi’ne sahip olması şarttır. Eğitim 

belgeleri teklif ile birlikte sunulmalıdır. 

Tekliflerin verilebilmesi için, fabrikanın tamamının incelenmesi ve iş yeri görme belgesini alması 

gerekmektedir. Yer görme belgesini teklif ile birlikte sunmayan firmaların teklifleri değerlendirmeye 

alınmayacaktır. 

Firmalar işin bedelinin %20’si kadar banka teminat mektubunu idareye sözleşme aşamasında verecektir. İş 

tesliminde ise; işin bedelinin %10’u kadar garanti teminat bedeli olarak; 2 yıl garanti süresi dolana kadar 

geçerli olacak; teminat mektubu verecektir. 

Firma kullanılan ve ithal olan ürünlerin yedek parçalarının 10 yıl süre ile ücreti karşılığında temin edileceğine 
dair taahhütname verilecektir.    

Firmalar çalışmaları sırasında tesis iş güvenliği-işçi sağlığı ve çalışma şartlarına uyacaktır. Karşılaşılacak her 

türlü maddi ve manevi tüm zararlar ve sorumluluklar firmaya ait olacaktır.  


