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. DENiZLi iCMESUYU
iSALE HATTI MALZEME TEMINI 3.KISIM
OZEL TEKNIK SARTNAMESI

Isin adi

“Denizli Igmesuyu Isale Hatt Malzeme Temini 3.Kisim “dur.
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Isin yeri, amaci ve muhtevasi

Temin edilecek borularm kullanilacag: isyeri, Denizli ili smirlar1 iginde yer almaktadir.

1. “Denizli igmesuyu isale Hatt1” yapim isi kapsaminda ise isale hatlarinda kullanilacak

olan 4.200 m uzunlugundaki “@650 mm Anma Capli, (e=8,8 mm) Et Kalmhgmda ici
beton, dist PE kaplamali Spiral Kaynakli Celik Boru (ST44)” nun temin edilmesi
bulunmaktadir.

Is kapsaminda iiretilecek boru Denizli ili Pamukkale lgesi Akhan Mahallesi siirlar
icerisindeki Stok Sahasinda tir tizerinde insaat isi Yiklenicisine teslim edilecektir.
Borularin indirme ve yerlestirme islemleri ile stok sahalarinin bakim, diizenleme ve
giivenliginin saglanmas: isleri “Denizli Igmesuyu Isale Hatti Insaati” yapim isinin
Yiiklenicisinin sorumlulugunda olup; bu Isin kapsaminda bulunmamaktadir.

Borularin indirme ve yerlestirme islemleri insaat isi Yiiklenicisine ait olacagindan bu
siirece paralel olarak bu Isin Yiiklenicisine borularin sahaya sevk etme talimati
Idare tarafindan ayrica verilecektir. Idarenin boru iireticisine yazili talimatindan
itibaren en geg 40 (kirk) takvim giinii icerisinde borular fabrikasinda muayeneye hazir
hale getirilecek ve kabul islemleri tamamlandiktan sonra en ge¢ 15 (onbes) takvim
giinii igerisinde stok sahasina getirilmis olacaktir. Yiikleniciye en son parti boruyu
iretme talimat1 en ge¢ S6zlesme imza tarihinden itibaren 35 inci giinde verilecektir.

Borular tir izerinde stok sahasina getirildikten sonra yiikleme ve nakliyeden
kaynaklanan gozle goriiliir kusur ve hasarlar olusup olusmadigi Yapt Denetim
Gorevlisi tarafindan incelenecek ve hasarin durumuna goére Yiiklenici hasarin



giderilmesinden veya borunun stok sahasindan uzaklastirilmasindan sorumiu
olacaktir. Boru ve 6zel pargalarin sartname hiikiimlerine ve standartlara uygun olarak
sahaya getirildiginin tespiti halinde ise devir teslimi yapilan malzemenin cins, miktar
ve diger niteliklerinin belirtildigi tutanak tanzim edilerek insaat yiiklenicisi, boru
iireticisi ve Yap: Denetim Miihendisi tarafindan imzalanacaktir. Bu Isin Yiiklenicisi
tarafindan idare gozetiminde stok sahalarinda tir {izerinde kusursuz olarak teslim
edilen borulara insaat isi Yiiklenici tarafindan zarar verilmesi ve sdz konusu borularin
kullanilamaz hale gelmesi durumunda sorumluluk insaat isi Yiiklenicisine ait
olacaktir.

Is kapsaminda temin edilmesi 6ngériilen ¢elik borularin projeler iizerinden belirlenen
cap ve uzunluklarr Tablo 1°de verilmektedir. Thale sonrasi Idare tarafindan ihtiyag
duyulursa teslim sartlar1 ve siiresi tizerinde miizakere edilmek suretiyle ilave iiretim
talebinde bulunulabilecektir.

Tablo 1
; elik Boru/Ozel Toplam Tam Boy Boru Kaplama
Celik Boru/ ¢ N Toplam X T
. Par¢a Et Kalinhg Boru Adedi Ozellikleri
Ozel Parg¢a Capa (mm) Uzunluk (m) (L:12m)
0650 8,8 4.200 350 I¢i Beton, Disi PE
TOPLAM 4.200 350

3 Teknik Ozellikler
Borular TS EN 10217-1 (Celik Borular-Kaynakli-Basing Amaglar1 Igin-Teknik Teslim
Sartlari-Boliim:1: Belirtilen Oda Sicaklik Ozellikleri Olan Alasimsiz Celik Borular)
standardina uygun olarak imal edilecektir.




Celik

borular, TS EN 10217-1 gereklerine uygun esdeger kalitede spiral kaynakli St 44 ¢elik

smifinda, i¢i TS EN 10298 standardina uygun ¢imento harci kapli, dis1 TS 5139 standardina
gore polietilen kapli olacaktir.

3.1.
3.1.1.

3.1.2.
3.1.3.

3.14.

3.15.

3.1.6.
3.1.7.

Uretim Yontemi

Boru imalatinda; tam sondiirilmis ve siirekli dokiim metodu ile TS EN 10025-2
(Sicak haddelenmis yapr ¢elikleri Bolim 2: Alasimsiz yapi ¢eliklerinin teknik teslim
sartlar1) standardina uygun olarak TS EN 10204  (tip 3.1) (Metalik mamuller-
Muayene dokiimanlarinin tipleri) muayene sertifikali olarak imal edilmis alasimsiz
¢elik malzemeden mamul sac kullanilacaktir.

Borular toz alti kaynagi (SAW) ile igten ve distan kaynaklanarak spiral kaynakli
olarak imal edilecektir.

Bant ekinin kaynaklar: da spiral kaynaklara uygulanan kontrol, muayene ve testlere
ayni sekilde tabi tutulacaktir.

Imalat sirasinda kaynak islemleri TS EN ISO 9712 (Tahribatsiz muayene — Ndt
Personelinin Kalifikasyonu ve Belgelendirme — Genel kurallar) standardi uyarinca
yetkili kurumlarca seviye-2 ve/veya seviye-3 olarak vasiflandirilmis personel
tarafindan yapilacaktir.

Imalat sirasinda tahribatsiz muayene (ultrasonik yontemle) islemleri; TS EN ISO
9712 standardina uygun olarak yetkili kurumlarca seviye-2 ve/veya seviye-3 olarak
vasiflandirilmig personel tarafindan TS EN 1SO 10893-11 (Celik borularin tahribatsiz
muayenesi- Bolim 11: Enine ve/veya Boyuna kusurlarin tespiti i¢in kaynak edilmis
celik borularda kaynak dikisinin otomatik ultrasonik muayenesi) standardina gore
kabul seviyesi U3 olmak iizere kaynak dikislerinin tamamina yapilacaktir.

Borular Tablo-2’ de belirtilen imalat islemleri ile imal edilecektir.

Tablo-2: Boru imalat islemi, islem Akisi ve Teslim Sarti

Imalat islemi imalat Islem Akis: Teslim | Kalite
islem Sembol Baslangic Sekillendirme Islemi | Sartlar | Sinifi
Toz altr ark . 9 . o | Kaynak
kaynakli | SAWH Slca‘;;}ggdrill%nm‘s Sog“l(‘fi‘;":]%rl‘(‘fl')r s | edildigi | TR1
Spiral kaynakli y gibi

3.2
3.2.1
Celik

Kimyasal Bilesim
Dokiim Analizi
ureticisi tarafindan bildirilen dokiim analizi Tablo-3’te belirtilen degerlere uygun

olacaktir.



Tablo-3: Kimyasal Bilesim Kiitlece % Degeri (Dokiim Analizi)

C Mn P S N Cu

Celik Kalitesi En En En En En En
Cok Cok Cok Cok Cok Cok

S275JR 0,21 1,50 0,045 0,045 0,012 0,55

3.2.2. Mamul Analizi

Borularin mamul analizleri Tablo-3’de verilen dokiim analizine gore belirtilen smirlar ve
Tablo-4’te verilen tolerans degerleri dahilinde olacaktr.

Tablo-4: Mamul Analizinin Tablo-3’ de Belirtilen simirlarina Gore Miisaade Edilen

Tolerans Degerleri

Element Kiitlece (%) Miisaade Edlleb(:)l/:)g Kiitlece Sapma
C <0.2 +0.02
Si <0.4 +0.05
Mn <14 +0.1
P <0.025 +0.005
Sl <0.020 +0.005
Al >0.020 -0,005
Cr <0.3 +0.05
Cu <0.3 +0.05
Mo <0.08 +0.02
Nb <0.01 +0.005
Ni <0.3 +0.05
Ti <0.04 +0.01
\/ <0.02 +0.01
3.3. Mekanik Ozellikler
Borularin mekanik 6zellikleri Tablo-5’e uygun olacaktir.
Tablo-5: Boru Celik Govde Malzemesine Ait Mekanik Ozellikler
.. . . Vurma
Cekme Ozellikleri e
Celik Kalitesi Ozellikleri
Ust Akma Cesitli
Dayamim REHP K OL/JZk?Cma A sicakhiklarda
Celik Ad: en az MPa* Cekme o enaz | (ocyen diisiik
Dayamimi
MPa* Rm
TS EN 10217- | TS EN 10025-
P235TR1°® S275JR 275 265 410-560 23 21 - - -

a) TSEN 10217-1 Madde 11.2’ye bakiniz.




b) I=uzunlamasina, t=enine
c) Opsiyon 5 ilave olarak uzunlamasina vurma dayanimi -10°C’de dogrulanacaktir.

97/23/EC’nin ozelliklerini desteklemesi beklenmez.
* 1MPa= 1N/mm?

d) Bu malzeme Kalitelerinde yapilan borularin baska kriter goz o6niine alinmadikca direktif

3.4. Gériiniis ve I¢ Saglamhk

3.4.1. Goriiniis

3.4.1.1. Borularda gatlak, kaynak bolgesi ergime eksikligi ve niifuziyet eksikligi gibi i¢ ve
dis yiizey kusurlar1 olmayacaktir.

3.4.1.2. Borularin kaynaklanmasi sirasinda olusan kaynak hatalari igin, onaylanmis
yontemlerle ve vasifli personelle yapilmasi kosuluyla kaynak tamirinin yapilmasina miisaade
edilir.

3.4.1.3. Tespit edilen yiizey kusurlari, taslama veya kaynak islemi ile giderilecektir. Taslama
isleminden sonra kalan et kalinligi bu sartnamede miisaade edilen sinirlar i¢erisinde olacaktir.
3.4.1.4. Boru govdesinde kaynakla yapilan tamir isleminden sonra tamir edilen bolgede hata
kalmadig: gorsel muayene ve hidrostatik testler yapilarak tekrar denetlenecektir.

3.4.2. i¢ saglamhk

Boru kaynak dikisleri, TS EN ISO 10893-11 standardina uygun sekilde tahribatsiz
muayeneye tabi tutuldugunda kabul seviyesi U3’ e uygun olacaktir.

3.5. Boru Uglarinin Hazirlanmasi

Borularin uglari dik olarak kesilecek ve asagidaki sekilde gosterildigi gibi kaynak agzi
acilacaktir. Imalata baslamadan énce boru ucu konikliginin Sekil-1 veya Sekil-2 olacaginin
tespiti idare’ ye sorularak yapilacaktir.

Ac1 - 30
Tolerans . 0/+5
Aln yiiksekligi  : 1.6 mm (£0.8 mm)
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§ekil-2: Boru Ucu Konidigi Gériindmi
4. Boyut ve Toleranslar
4.1. Borudaki Celik Malzeme Capi ve Et Kalinhg:
Borular bu sartnamede tanimlanan nominal anma c¢apinda tiretilecek, dis ¢ap toleransi
nominal anma ¢ap1 x %0.75 mm olacaktir. Arti toleransa kaynak bolgesi dahil degildir.

Borularin imalatinda kullanilan ¢elik malzemenin et kalinligi, bu sartnamede ¢ercevesinde
temin edilen borularin nominal et kalinhiginda olacaktir. Rulo sac tiretim toleranslarinin yer
aldigt TS EN 10051°de tanimlanan sac imalat toleranslari borularin et kalinlhig: toleranslari
icin de ayni simirlar dahilinde kabul edilecektir. Ancak temin edilen borularin ortalama et
kalinlhigi en az sartnamede istenilen anma et kalinhgma esit olacaktir. Bu sartin
saglanamamas: halinde tonaj bazinda ortaya c¢ikan imalat eksikligi oraninda kesinti
yapilacaktir.

4.2. Celik Boru Boy Limitleri
Is kapsaminda temin edilecek tam boy ve parga borularin boy ortalamasi en az 12 m olacaktir.

4.3. Kaynak Dikis Yiikseklikleri
Dis ve i¢ kaynak dikisi yiikseklikleri TS EN ISO 10217-1° e uygun olarak Tablo-6’da
belirtilen smuarlar igerisinde olacaktir.

Tablo-6: Kaynak Dikis Yiikseklikleri

Et Kalinhg (mm) Azami Kaynak Dikis Yiiksekligi (mm)




T ic Dis
T<12.5 3,5 3,5
T>125 4,8 4,8

4.4. Plaka veya Serit Kenarlarinin Radyal Kagikhgi
Kaynak edilecek plaka igin kenar kagikligi Tablo-7’de belirtilen sinirlara uygun olacaktir.

gﬁ SN

ﬂ'.-u h'

Sekil-3: Kaynak Birlestirmesinde Kenarlar Arasinda Olusabilen Radyal Kagiklik
Tablo-7: Birlestirilen Plaka veya Serit I¢cin Azami Radyal Kagikhk

Et Kalinhg (mm) Azami Kaynak Radyal Kacikhk (mm)
T<I125 1,6
T>125 0.125x T (en ¢ok 3.2 mm)

4.5. Dikis Kagikhg
I¢ ve dis kaynak dikisi niifuziyet noksanlig: yaratmayacak sekilde olacaktir.

4.6. Ovallik (Dairesellikten Kagikhik) Toleransi

Borunun her iki ucunda, kaynagin bittigi noktadaki dairesellik, boru ¢apinin %25°i (R/2)
genisliginde, daireselligi ve ¢cap1 dogrulanmis bir mastar ile kaynak ortalanarak kontrol
edilecektir. Borunun dairesellikten sapmasi, boru ¢apinin % 0.15’inden fazla olmayacaktir.

4.7. Dogrusalhktan Kagikhk Toleransi
Boru boyunca dogrusalliktan sapma, boru boyunun % 0.1’ini gegmeyecektir.

5.  Dis ve I¢ Yiizeylerin Kaplanmasi
5.1. Boru Dis Yiizeylerinin Kaplanmasi

Borularin dis yiizeylerine uygulanacak polietilen kaplama genel olarak DIN 30670
standardina uygun olacaktir. PE kaplama ile ilgili hususlar asagida belirtilmistir.

5.1.1. Kaplama Tipi
Polietilen kaplama (PE kaplama) : ti¢ kattan ibaret olup asagidaki 6zelliklere sahip olacaktir.

Birinci kat - Epoxy kaplama: En az 60 um kalinliginda olacaktir.

Ikinci kat — Yapistirici: En az 140 pm kalinhiginda olacaktir.

Ucgiincii kat — polietilen: Ekstriizyon yolu ile iiretilen PE folyonun boru yiizeyine talep
edilen son kat kalinlhigin1 saglayacak sekilde sarilmasi ile olugmaktadir.

5.1.2. Kaplamanimn Uygulanmasi

5.1.2.1. Yiizey Hazirhg

Kaplama 6ncesi borunun dis yiizeyi yag, gres, rutubet, tuz vb. gibi Kkirlilikten arindirilmis
olacaktir. Yiizeydeki pas ve tufal kalintilari, kum veya celik misket / grit piiskiirtme



yontemiyle uzaklastirilacak ve yiizey, en az SA 2 ' derecesinde temizlenerek 40-90 pum
arasinda piiriizliilik degeri saglanacaktir.

5.1.2.2. Epoksi Kaplama Oncesi Isitma

Boru vyiizeyi, kullanilan kaplama malzemelerinin o6zellikleri esas alinarak malzeme
imalat¢ilarinin  tavsiyesine gore belirtilen nominal sicakhiga isitilacaktir. Isitma islemi
sirasinda sicaklik periyodik olarak 6lgiilerek nominal sicakliktan sapma onlenecektir.
5.1.2.3. Epoksi Kaplama

Toz halindeki epoksi boya, 6ngoriilen kalinlik elde edilecek sekilde elektrostatik yontemle
uygulanacaktir.

5.1.2.4. Yapistirici

Birinci kat olan epoxy ile son kat olan PE folyoyu birbirine baglamak i¢in uygulanir.
5.1.2.5. PE Kaplama

Ongoriilen kalinliga ulasilacak sekilde ekstriizyon yolu ile elde edilen PE folyonun boruya
sarilmasi ile elde edilir. Kullanilacak PE malzeme, compound halinde %2 - %2.5 karbon
siyahi igeren yiiksek yogunluklu polietilen olacaktir.

5.1.2.6. PE Kaplama Kahnhg

TS 5139 (Celik Borular- Korozyona Kars1 Korumak i¢in Polietilen ile Kaplanmasi Kurallarr)
standard: hiikiimleri geregince kaplama kalinligr en az 3 mm olacaktir. Kaplama kalinlig
kaynak dikisi tizerinde %10 disiik olabilir.

Boru tizerine yapilmis olan kaplama kalinligi kalibre edilmis 0,1 mm duyarliliga sahip 6l¢ii
aletleri ile olgtilecektir.

5.1.3. Boru Ug¢larinin Hazirlanmasi

Boru ucu hazirlama Sekil —4’de verilen dlgiilere gore olacaktir. En ugta tamamen siyah kalan
kisim Kkolayca ¢ikabilen bir vernikle gegici olarak korunacaktir.

100 mm (+£10)
B0 m (+k40)  T0m(10)

Yopgpro
EROXY e

Sekil-4: Boru Ucunun Hazirlanmasi ve Olgiileri

5.1.4. PE kaplamanin imalat kontrolii Tablo-8’e uygun olarak yapilacaktir.

Tablo-8: Kaplama Test ve Muayeneleri
Test Adr Sikhk Kabul Kriteri




Kaplama Kalinlig: Her boru -Izzsipf;nig Cizelge-1e gore Normal
R Kaplama, homojen kalinhikta ve
Gorsel Muayene Her boru dﬁngﬁn gérﬁnﬁmtjje olacakur.
Elek'grikli Yah_tlm Testi Her boru En az 25 kV uygulandiginda sinyal
(Holiday Testi) alinmayacaktir.
Soyma Dayanim 1/100 boru Bir cm’lik serit iginenaz 35 N
Darbelere Kars: dayanim | 1/ 100 boru TS 5139 Tablo-2’ye gore
Kullanilan ham madde
Kopma uzamasi degismedigi stirece her ebat | En az %200
iin bir adet
Katodik Soyulma Her ebat i¢in bir adet 28 giinde baslangig radytisiine gore
en fazla 7 mmaynilma
Kaplamanin elektriksel | Kullamlan her farkli ham | P7eNs efds U RO
direnci madde igin ti¢ yilda bir kez

5.2. Boru I¢ Yiizeylerinin Kaplanmasi

Borularin i¢ yiizeyleri TS EN 10298 standardina uygun ¢imento harci ile kaplanacaktir.
5.2.1. Beton Kaplama Malzemeleri

5.2.1.1. Kum

Beton Kaplama yapiminda kullanacak kum, TS 706 EN 12620+Al (Beton agregalari)
standardina uygun olacaktir. Kaplamalarda deniz kumunun kullanilmasma izin
verilmeyecektir.

5.2.1.2. Portland Cimentosu

Beton Kaplama yapiminda kullanilacak ¢imento, TS EN 197-1 (Cimento —Béliim 1: Genel
Cimentolar-Bilesim, Ozellikler ve Uygunluk Kriterleri) standard: (Tip PC-35)’ e uygun
olacaktir.

5.2.1.3.Su

Betonun yapihisinda kullanilacak su 6zellikleri TS 266 (Sular — Insani tiiketim amagli sular)
standardia uygun, berrak ve renksiz olacaktir. (igme ve kullanma sular1 beton karisim suyu
olarak kullanilabilir.)

5.2.2. Beton Kaplamanin Uygulanmasi

5.2.2.1. Yiizey Temizligi

Kaplanacak yiizey; betonun metal yiizeye yapismasini engelleyebilen serbest pas, yag, tufal,
boya ve benzeri malzemelerden kum veya celik misket/grit piiskiirtme yontemiyle en az TS
EN 1SO 8501-1 (Celik taban malzeme yiizeylerin hazirlanmasi — Boya ve ilgili malzemelerin
uygulanmasindan 6nce — Yiizey temizliginin gézle muayenesi — Bolim 1: Kaplanmamis
celik taban malzeme yiizeylerinin ve 6nceki kaplamanin tamamen kaldirilmasindan sonraki
celik taban malzeme yiizeylerinin pas dereceleri ve hazirlanma dereceleri) standardinda
belirtilen SA 2 derecesinde temizlenecektir.

5.2.2.2. Beton Kaplamanin Hazirlanmasi

Beton karistmi TS EN 10298 standardi hiikiimlerine uygun olarak hazirlanacaktir.
Hazirlanan beton bekletilmeden kaplama i¢in tatbik edilecektir.

5.2.2.3. Kaplama Kalinhg

Kaplama kalinligi TS EN 10298 standardina uygun olacaktir.

5.2.2.4. Boru Uglan

Kaynak agizl1 borularda boru ucundan asgari 80 mm azami 100 mm mesafedeki boru yiizeyi
kaplama yapilmayacaktir. Kaplama, keskin bir kenar seklinde bitirilebilecegi gibi, tedricen
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azalarak da bitirilebilecektir. Kaplamanin tedricen azalarak bitirilmesi halinde 6ngoriilmiis
olan asgari miinferit kaplama kalinliginin altina distlebilir. Ancak tedricen azalma
bolgesinin (baska deyisle gegis bolgesi) boyu 20 mm’yi gegemez.

5.2.2.5. Kiirlenme

Boru uglar plastik folyo ile kapatilarak hava sicakligina bagli olarak nemlendirme
yapilacaktir. Beton dayaniminin anma dayanimina kisa siirede erisebilmesi i¢in buhar kiirti
uygulanacaktir. Buhar kiirii uygulanmasinda kiir sicakligi 55 °C — 65 °C arasinda bagil nem
%100 olacaktir.

5.2.2.6. Beton Kaplamanin Yapisma ve Mukavemet Ozellikleri

* Yapisma Mukavemeti : 1.5 N/mm? (28 giin igin)

* Basing Dayanimi : 50 N/mm? (28 giin i¢in)

5.2.3. Kullanilan tiim malzemeler igmesuyu ve insan sagligi agisindan higbir zararli unsur
igermeyecektir.

5.3. ¥500 ve daha kiigiik ¢apli borularin i¢ kaplamasi solventsiz epoksi boya olacaktir.
Kaplama yapilmadan 6nce borunun i¢ yiizii her tiirli kav, pas, ciiruf ve zararli maddelerden
temizlenerek basingli kum esdeger bir yontemle SA 3 derecesinde parlatilacaktir.

5.3.1 Borularin i¢i 1 kat antikorozif pigment ( kursun ve krom icermeyen ) 50 mikron
kalinliginda epoksi astar, son kat; 350 mikron kalinliginda 3 Kkat iki karisimli yiiksek katkili
solventsiz epoksi boya ile boyanacaktir.

6.  Muayene ve Testler le flgili Hususlar

Teslime hazir spiral kaynakli borulara bu maddenin devaminda tanimlanan muayene ve
testler, yetkili kurumlardan sertifikali muayene test ekipmanlarinin yiiklenicinin imalat
yerinde olmas halinde yiiklenicinin imalat yerinde, aksi halde idare tarafindan uygun goriilen
yurt icindeki herhangi bir yetkili test merkezinde idare kontrol heyeti gézetiminde
yapilacaktir. idare gerekli gérmesi halinde imalatlar sirasinda denetim zamani haber
vermeksizin ara denetim yapabilir.

Idare kontrol teskilat:, gerekli gérmesi halinde bu sartnamede belirtilmeyen ancak TS EN
10217-1 standardinda verilen testlerin hepsini veya bir kismmi teslime hazir mamullerden
test numuneleri alarak yurt igindeki herhangi bir yetkili test merkezinde yaptirabilir.

Muayene ve testlere ait tiim giderler Yiikleniciye aittir.

6.1. Muayene

6.1.1. Gozle Muayene

Teslime hazir borularin tamaminin i¢ ve dig yiizeyleri gorsel olarak muayene edilecektir.
Sonuglar bu sartnamenin 3.3 maddesine uygun olacaktur.

6.1.2. Boyut Muayenesi

Bu sartname ile ihale dokiimaninda belirtilen boru boyutlari, teslime hazir borularin en az
%10’u tizerinden amacina uygun kalibrasyonlu &l¢ii aletleri ile kontrol edilir. Sonuglar bu
sartnamede tanimlanan toleranslara uygun olacaktir.

6.1.3. Kaynak Tahribatsiz Muayenesi (NDT)

Idare’nin imalat sirasinda ara denetim yapmas: halinde bu sartnamenin 3.1.5 maddesine
uygun olarak Vyiiriitilmekte olan tahribatsiz muayene islemleri idare kontrol heyeti
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gozetiminde yapilacaktir. (idare kontrol heyetinin gerekli gormesi halinde ultrasonik
muayeneler TS EN ISO 10893-6 (Celik Borularin Tahribatsiz Muayenesi — Bolim 6:
Kusurlarin tespiti i¢in kaynakli ¢elik borularda kaynak dikisinin radyografik muayenesi)
standardina gore radyografik muayene yapilarak kontrol edilebilir.

6.2. Testler
6.2.1. Test Numuneleri
Mekanik ve kimyasal testler 50 boruda bir boru govdesi tizerinden TS EN 10217-1 (madde
10.2)’de tarif edilen ilgili numune hazirlama yéntemi kullanilarak idare personeli
gozetiminde alinan test numuneleri iizerinde yapilacaktir.
Hidrostatik test Idare kontrol heyeti tarafindan uygun goriilen sayida numune iizerine
uygulanacaktir.
6.2.2. Kimyasal Testler
Kimyasal Analiz Testi: Kimyasal analiz sonuglar: bu sartnamede yer alan Tablo-3 ve Tablo-
4’ e uygun olacaktir.
6.2.3. Mekanik Testler
6.2.3.1. Govde Celik Malzemesine Cekme Testi
Uzerinde kaynak islemi bulunmayan gévde celik malzemesine oda sicakliginda TS EN ISO
6892-1 (Metalik malzemeler — Cekme deneyi — Boliim 1: Oda sicaklhiginda deney metodu)
standardina uygun olarak ¢ekme testi yapilacak ve asagidakiler tayin edilecektir.

Cekme dayanimi (Rm)

Akma dayanimi (Rp 0.2)

% uzama miktar: (orantili numune kullanilir ve 6l¢ii uzunlugu (Lo) = 5.65vS0)
6.2.3.2. Kaynak Dikisinden Cekme Testi
Kaynak dikisinden enine yonde ¢ikartilan numune iizerinde oda sicakhiginda TS EN ISO
6892-1 standardina uygun olarak ¢ekme testi yapilacak ve ¢ekme dayanim: (Rm) tespit
edilecektir. (Numune iizerinde i¢ ve dis kaynak kep taglanarak giderilecektir).
6.2.3.3. Kaynak Egme Testi
Kaynak dikisinden enine yonde alinan numuneler tizerinde yapilir. Test; numuneler igten disa
ve distan ige olacak sekilde ¢ap1 3xT (y: Nominal et kalinligi) olan mandrel kullanilarak TS
EN ISO 5173 (Metalik Malzemelerde Kaynak Dikisleri Uzerinde Tahribatlh Muayeneler
— Egme Deneyimleri) standardina uygun olarak yapilacaktir. Test sonunda, numunelerde
catlak veya kiriimalar olmayacaktir. (Kenarlarda olan catlak ve kirilmalar degerlendirmeye
alinmaz).
6.2.4. Hidrostatik Test
6.2.4.1. Hidrostatik test, asagidaki formiile gore hesaplanan basingta yapilir.
P 20xTxSx0.70

D

Bu formiilde;

P: Test basinci (bar)

D: Nominal dis ¢ap (mm)

T: Nominal et kalinligr (mm)

S: Gerilme ( s6z konusu ¢elik kalitesi igin minimum akma mukavemetinin % 70’ine

tekabiil eden)
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6.2.4.2. Test basinci, tiim borular i¢in en az 10 sn. siire ile uygulanir.
6.2.4.3. Test sonunda herhangi bir sizdirmazlik ve boru ¢ap toleranslarini asan deformasyon
olmayacaktir.

6.3 Kabul - red islemleri

Teslimi yapilacak olan partiden alinan deney parcalarinda ya da boru tizerinde yapilan
muayene ve deneyler sonucu teknik sartname ve TS EN 10021: Celik mamuller i¢in teknik
teslim sartlar1 standardinda istenen sartlar1 saglayan deney parcalarmin temsil ettigi parti
kabul edilir. istenen sartlarin saglanmad:ig deney parcalarmin yerine ayni partiyi temsilen 2
deney numunesi daha alinir. Her iki numunede sartlar yerine getirilir ise deney birimi kabul
edilir. Her iki numunede sartlar yerine getirilmez ise deney birimi red edilir.

7 Borularin genel teslim sartlan

7.1 Borularin teslimi ve kalite garantisi

Yiklenici boru imalatinda kullanilan malzemelerin istenen sartlara ve ilgili standartlara
uygun oldugunu garanti edecektir. Imal edilen borular, bu sartnamede ve ilgili standartlarda
ongoriilen biitiin deney sartlarim1 saglayacaktir. Borular Idare talimat: iizerine Yiiklenici
tarafindan ekte projeleri verilen “Denizli igmesuyu Isale Hatt1” isi kapsaminda Denizli li
Pamukkale Ilgesi Akhan Mahallesi sinirlari igerisinde bulunan ve ekte uydu goriintiisii verilen
boru Stok Sahasina getirilecek, tasit {izerinde insaat isi Yiiklenicisine teslim edilecektir.
Yiklenicinin borularin tesliminden sonra stok sahasina iliskin herhangi bir diizenleme
ve koruma sorumlulugu olmayacaktir.

7.2 Borularin tasinmasi
Borularin nakliyesi i¢in gereken tiim izinlerin alinmasi, nakliye islemlerinden kaynaklanan
hasarlarin giderilmesi ve olasi cezalarin 6denmesi Yiiklenici’nin sorumlulugunda olacaktir.

Tim borular yiikleme ve nakliye esnasinda olumsuz hava sartlarina (giines 1s1g1 dahil) ve
kirlenmeye kars1 korunacaktir. Kirlenen borular teslim edilmeden 6nce temizlenecektir.

Borularin yiiklenmesi, genis ve giiglii kanvas, deri ya da takviyeli naylon askilar kullanilarak,
kaplamanin ve borularin zarar goérmesini 6nleyecek bicimde yapilacaktir. Boruya ve
kaplamasina hasar vermesi olasi olan ¢iplak kablolarin, zincirlerin, kancalarin ya da metal
cubuklarin kullanimi kesinlikle yasaktir.

Kaldirma islemi yerel ¢gentik agilmasina ya da boru gévdesinde yuvarlakliktan sapmaya neden
olmamak icin darbe etkileri ortaya ¢ikmayacak sekilde yapilacaktir. Boru gevsek
kaldiraglarla yiiklendiginde, yiikleme ve bosaltma sirasinda, borunun hasar gérmesinden
kacinmak icin gerekli tiim tedbirler alinacak ve yiizey hasarini énleyecek askilarin se¢imine
dikkat edilecektir.

Borularin nakledilecegi tirlar/kamyonlar borularin siirekli desteklenmesini ya da yeterli alana
ve yumusak malzemeden bir kaplamaya sahip tek bir destekle desteklenmesini saglayacak,
borunun kabul edilemez sekilde fazla salinim yapmasini engelleyecek sekilde tasarlanmalidir.
Gerekirse tirlarin/kamyonlarin yan ve taban destekleri borularin korunmasi ve hasar
gérmemesi i¢in kaplanmalidir.

13



Nakliye asamasinda boru uglarmin zarar gérmesini ve bozulmasini engellemek igin plastik
ug basliklar: takilmalidar.

Borular tir tizerinde stok sahasina getirildikten sonra yiikleme ve nakliyeden kaynaklanan
gozle goriiliir kusur ve hasarlar olusup olusmadigini saptamak igin Yap1 Denetim Gorevlisi
tarafindan incelenecek ve hasarin durumuna gore Yiiklenici hasarin giderilmesinden veya
borunun stok sahasindan uzaklastirilmasindan sorumlu olacaktir.

8  Isaretleme

8.1. Her borunun bir ucunun i¢ tarafina asagidaki bilgiler yazilacaktir.

* Boru tipi

* Standardin isaret ve numarasi

* Boru ¢ap1 x Et kalinhig:

* Malzeme kalitesi

* Boru numarasi

*Uretim tarihi

8.2. Her borunun dis tarafinin her iki yiiziine;

*DSI logosu

*Imalatc1 firma logo ve/veya markasi

* Anma capinin Y4’ ii biiyiikliigiindeki harf karakteriyle “DSI Denizli igmesuyu Isale Hatt1”
* Yiiklenicinin (Yapim Isi) ticari unvan1 (5 cm’den biiyiik harf karakteri kullanilmamak
kaydiyla) yazilacaktir.

8.3. Isaretleme borunun takriben ortasina uygulanacak ve uygulanacak yiizey (PE kaplama)
zimpara ile puriizlilik yaratacak sekilde sartlandirilacaktir.

8.4. Isaretleme tercihen beyaz veya zemin’e gore net goriilebilecek bir renk ile uygun bir
boya olarak uygulanacaktir.

8.5. Isaretleme eger acik alanda yapilacak ise, isaretleme sonrasi 24 saat yagis olmayacak
hava durumunda yapilacaktir.

9 Garanti Siiresi

Thale konusu spiral kaynakli celik borularin garanti siiresi iki yildir. Garanti siiresinin
baslangi¢ tarihi spiral kaynakli ¢elik borularin sonuncusunun tir {izerinde insaat isi
yiiklenicisine teslim edildigi tarihtir. Garanti siiresi i¢indeki kullanimlart esnasinda
Yikleniciye atfedilebilecek kusurlardan dolay: istenenden diisiik evsaf ve performans
gosteren, kirik, carpik, catlak olduklari veya vazife géremez hale geldikleri DSI
elemanlarinca tespit edilen spiral kaynakli ¢elik borular Yiiklenici tarafindan ilave higbir
bedel talep edilmeksizin durumun kendisine tebligi tarihinden itibaren 30 giin i¢inde veya
isin dzelligine gore Idarece uygun gériilecek makul bir siire i¢inde teknik sartnameye uygun
hale getirilecek veya bu teknik sartnameye uygun olanlarla degistirilecektir.

Yiiklenicinin garanti ile ilgili sorumluluklart S6zlesmede detayl: olarak tanimlanmaktadir.
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