BOLUM 1

PE 100 BORULARINA AT GENEL SARTLAR

1.1. KAPSAM

Bu sartname KOSKIi Genel MadUrlugunin Konya iline farkl illerden gelen
mevsimlik tarim iscilerinin kullanacag icme suyu sebekesinde kullaniimak Uzere
teminine ihtiya¢ duyulan PE 100 hammaddeden uretilmis polietilen borular kapsar.
Bu sartnamede HDPE borunun yapilmasi ile ilgili teknik 6zelliklerin kontrol, muayene
yontemleri ve kabul sartlar belirlenmektedir.

1.2. TEKNIK OZELLIKLER

1- PE 100 borular TS EN 12201-2+A1 standardina uygun olacaktir.

2- Birim listede PN10 seklinde belirtilen borular SDR 17-10 atii isletme basincina
mukavim olacaktir.

3- Borularin kabuliinde deney ve testler isletme basincinin 1,5 katina dayanacak
sekilde yapilacaktir.

4- Borularin kabulunde deney ve testler TS veya ISO standartlari ¢ercevesinde
yapilacaktir.

5- Boru, uluslararasi igme suyu borusu rengi olarak kabul edilen orijinal koyu mavi
olacaktir.

6- Imalatta kullanilacak hammadde PE 100 dernegine Uye ve uluslararasi
sertifikaya haiz hammadde (ureticilerinden temin edilecektir. Hammadde
ekstrizyona hazir granil seklinde olacaktir. Hammaddeye ekstriizyon 6ncesi
nem alma-firinlama sistemiyle kurutma yapilacaktir.

7- Granul halindeki hammadde igine Imalatgi firma tarafindan, borularin imali
sirasinda hicbir yabanci madde katlmayacak ve hammadde orijinal haliyle
kullanilacaktir. Genel Mudurltgumiiz gerekli goérdugu takdirde hammaddeyi imal
eden firma ile irtibata gegerek, kullanilan hammaddenin orijinalligini test
ettirebilir.

8- Boru ve Hammadde asagidaki ézelliklere sahip olmalidir;

a) Yogunlugu, ISO 1183-1 test metoduna gore ¢Glguldfiginde 0,940 gr/cm3 den
az olmamalidir.




b) Eriyik akis hizi ISO 1133 test metoduna gére dlgildigiinde 190 °C sicaklik ve
5 kg yuk altinda 0,20-0,45 gr /10 dakika arasinda bulunmalidir,
¢) Kopma anindaki uzamasl, ISO 6259 test metoduna gore 6lgulduginde %500
den az olmamalidir. Kopma bélgelerinde |ifli yapt meydana gelmemeli,
cekme-kopmada numune siinek malzeme 0zelligi gostermelidir.
d) Uzunlamasina genisleme katsayisi, ASTM 696 test metoduna gbre
Olguldiginde 20 ile 90 °C sicaklik araliginda yaklasik 0,2 mm/ °C olmalidir.

e) Ayrica mamuldeki test sonucu ile hammadde test sonucu bulunan degerler
arasindaki fark %20'yi gecmemelidir.

f) Pigment Dagilim Derecesi TS EN I1SO 18553 test metoduna gére
olglldugunde pigment dagilimi < Derece 3 olmalidir.

9- Imalatgi firma, idare tarafindan istendigi takdirde kullandigi hammaddenin tim
ozelliklerini bildirmek zorundadir.

10- Uretilen boru Uzerine standart damgasi, anma caplan ve basinglari, et
kalinligi, imalatgr firmanin ismi ve hangi lot numarali hammaddeden Gretildigi
kolayca okunabilecek ve silinmeyecek sekilde yazilacaktir.

11- Borularin iginden, 207C sicaklikta ve nominal i¢ basingta su gecirildiginde

min. 50 sene émrlt olmalidir.

12- Borular —407.C sicaklikta standartlarinda belirtilen dayanimi mutlaka
saglamalidir.

13- Borular kimyasallara kars! ylksek dirence sahip olmalidir. Imalatgi firma, idare
tarafindan istendigi takdirde kullandigi hammaddenin hangi kimyasallara karsi
ne sekilde direncleri oldugunu, hammadde &zeliikleri ile birlikte Idareye
Sunacaktir.

14- Borular hijyen ile ilgili, renk, bulaniklik, koku, 202C de koku dalgalanma
degeri, tad, 20 C de tad dalgalanma degeri, kdplge déniusme meyili (en az
bir haftalik) deneyleri yapiimali ve dretici firma, Hifzisihha Enstitusiinden
alinmis raporu malzeme kabulij sirasinda KOSKi Genel Mudurltagine teslim
etmelidir.

15- idare masraflari imalatgiya veya yukleniciye ait olmak tizere borularin deney
ve testlerini fabrikanin laboratuvar disinda akredite belgesi olan istedigi bir
laboratuvarda borularin deney ve testlerini yaptirmaya yetkilidir.

16- @ 90mm borular 8 er metre uzunlugunda boy bbru
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capaklar temizlenerek borular elektrofiizyon kaynag birlesimine uygun ve tim

borularin uglar plastik kapaklarla kapatilarak teslim edilecektir.
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PE 100 borularin kabulii KOSKi Genel Muadurlaga tarafindan yapilacaktir.
Idare, Uretimi her asamada kontrol edebilecegi gibi gerekli gérulduginde
kullanilan malzemeyi nitelikleri bakimindan konuda uzman kuruluglara ve
masraflari imalatgiya veya yikleniciye ait olmak tzere borularin deney ve
testlerini fabrikanin laboratuari disinda akredite belgesi olan istedigi bir
laboratuvarda tetkik ettirebilir. Genel Mudurlugimiizce géreviendirilecek kabul
komisyonu malzeme kabuliinii yapmadan malzeme sahaya indiriimeyecektir.

PE 100 boru uretici firmalar 1ISO 9001:2008 kalite guvence sistemine sahip

olmali ve belgelendirmelidir.

19-

20-

21-

Borular stok alaninda giines isinlari ve boruya zarar verecek diger etkenlere
karsi kapali alanda tutularak korunacaktir. Gunese ve diger zarar verici
etkilere acik olarak istiflenen ve uygun olmayan bir sekilde istif edilmis olan
borular kontrol teskilati tarafindan degerlendirmeye alinmayacaktir.

Genel Mudurlugimiize teslim edilen PE 100 borularinda hatali ve kusurlu
malzeme tespit edilirse hatall ve kusurlu malzemeler yUklenici firma tarafindan
15 takvim gini igerisinde yenisi ile degistiriimek zorundadir.

Firma teslim edecegi borularin izerine 2 metreden gorilecek buyuklikte
KOSKI damgasi vuracaktir,




