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“Denizli Igmesuyu Isale Hatt1 Malzeme Temini 4.Kisim “dur.
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Isin yeri, amac1 ve muhtevasi

Temin edilecek borularin kullanilacagi isyeri, Denizli ili smirlar1 iginde yer almaktadir.

1. “Denizli Igmesuyu Isale Hatt1” isi kapsamindaki isale hatlarinda kullanilacak olan

mubhtelif ¢caplarda 10.812 m’lik ¢elik borularin temin edilmesi bulunmaktadir.

. Is kapsaminda iiretilecek borulardan @ 1000 mm ¢apli (e=8mm) borular Aydin ili Kuyucak

Ilgesi smirlari igerisindeki Ek.1 uydu gériintiisiinde “Boru Stok Sahasi 1” noktasi ile gdsterilen
sahaya getirilecek, geriye kalan diger ¢aptaki borular ise Denizli ili Pamukkale Tlgesi smirlart
igerisindeki Ek.2 uydu goriintiisiinde “Boru Stok Sahasi 2” noktasi ile gosterilen sahaya
getirilecek ve tiim borular tir {izerinde yapim isi yiiklenicisine teslim edilecektir.Borularin
indirme ve yerlestirme islemleri ile stok sahalarinin bakim, diizenleme ve giivenliginin
saglanmasi isleri yapim isi Yiiklenicisinin sorumlulugunda olup; bu Isin kapsaminda
bulunmamaktadir.

Borularin indirme ve yerlestirme islemleri insaat isi Yiiklenicisine ait olacagindan bu
siirece paralel olarak bu Isin Yiiklenicisine borulari sahaya sevk etme talimati
Idare tarafindan ayrica verilecektir. Idarenin boru iireticisine yazili talimatindan
itibaren en ge¢ 130 (yiizotuz) takvim giinii i¢erisinde borular fabrikasinda muayeneye
hazir hale getirilecek ve kabul islemleri tamamlandiktan sonra en ge¢ 15 (onbes)
takvim giinii icerisinde santiye stok sahasina getirilmis olacaktir.

Borular tir iizerinde stok sahasina getirildikten sonra yiikleme ve nakliyeden
kaynaklanan gozle goriilir kusur ve hasarlar olusup olusmadigi Yapi Denetim
Gorevlisi tarafindan incelenecek ve hasarin durumuna gore Yiiklenici hasarin



giderilmesinden veya borunun stok sahasindan uzaklastirilmasindan sorumlu
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
{ireticisi ve Yap1 Denetim Miihendisi tarafindan imzalanacaktir. Bu Isin Yiiklenicisi
tarafindan Idare gdzetiminde stok sahalarinda tir iizerinde kusursuz olarak teslim
edilen borulara insaat isi Yiiklenici tarafindan zarar verilmesi ve s6z konusu borularin
kullanilamaz hale gelmesi durumunda sorumluluk ingaat isi Yiiklenicisine ait
olacaktir.

5. Is kapsaminda temin edilmesi &ngoriilen ¢elik borularm projeler iizerinden belirlenen
cap ve uzunluklar1 Tablo 1’de verilmektedir. Ihale sonrasi Idare tarafindan ihtiyac
duyulursa teslim sartlar1 ve siiresi lizerinde miizakere edilmek suretiyle ilave {iretim
talebinde bulunulabilecektir.

Tablo 1
Celik Celik Boru/Ozel Toplam Toplam Tam . Boru K?plal.na
~~ Parca Et Boy Boru Adedi Ozellikleri
Boru/ Ozel Kalinls Uzunluk (m) L=12
Parga Capi alinhigr (mm) (L=12 m)
@ 1000 8 1.776 148 Ici Beton, Dis1 PE
@ 550 4.5 5.508 459 I¢i Beton, Dis1 PE
I¢i Solventsiz Epoxy
@ 400 4 60 5 Boya, Disi PE
I¢i Solventsiz Epoxy
@ 350 4 1008 84 Boya, Disi PE
I¢i Solventsiz Epoxy
@ 300 4 1404 117 Boya, Dist PE
I¢i Solventsiz Epoxy
250 4 1056 88 Boya, Dist PE
TOPLAM 10.812
3 Teknik Ozellikler

Borular TS EN 10217-1 (Celik Borular—Kaynakli-Basing Amaglar I¢in-Teknik Teslim
Sartlari-Bolim: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 celik

smifinda, i¢i TS EN 10298 standardina uygun ¢imento harci kapli, dis1t TS 5139 standardina
gore polietilen kapli olacaktir.

3.1.
3.1.1.

3.1.2.

3.1.3.

3.14.

3.1.5.

3.1.6.
3.1.7.

Uretim Yéntemi

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

Borular toz alt1 kaynagi (SAW) ile icten ve distan kaynaklanarak spiral kaynakli
olarak imal edilecektir.

Bant ekinin kaynaklar1 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 vasiflandirilmig personel
tarafindan yapilacaktir.

Imalat sirasinda tahribatsiz muayene (ultrasonik ydntemle) islemleri; TS EN ISO
9712 standardina uygun olarak yetkili kurumlarca seviye-2 ve/veya seviye-3 olarak
vasiflandirilmis personel tarafindan TS EN ISO 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 tizere kaynak dikislerinin tamamina yapilacaktir.

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

Tablo-2: Boru imalat Islemi, Islem Akisi ve Teslim Sarti

Imalat Islemi Imalat Islem Akis1 Teslim |Kalite
Islem Sembol Baslangic Sekillendirme Islemi | Sartlari | Simfi
Toz alt1 ark . - . . ... | Kaynak
kaynakli | SAWH Slcalﬁ;}gﬁiﬁlﬁnmls Sogul((+$le(1§112£gﬂmls edildizi | TR1
Spiral kaynakli yn gibi
3.2 Kimyasal Bilesim
3.2.1 Dokiim Analizi

Celik

ireticisi 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 sinirlar ve
Tablo-4’te verilen tolerans degerleri dahilinde olacaktir.

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

Tolerans Degerleri

Element Kiitlece (%) Miisaade Edllelz:)l/:); Kiitlece Sapma
C <0.2 +0.02
Si <04 +0.05
Mn <14 +0.1
P <0.025 +0.005
SI <0.020 +0.005
Al >0.020 -0,005
Cr <03 +0.05
Cu <03 +0.05
Mo <0.08 +0.02
Nb <0.01 +0.005
Ni <03 +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 Gévde Malzemesine Ait Mekanik Ozellikler
Cekme Ozellikleri , Vurma
Celik Kalitesi Ozellikleri
Ust Akma Cesitli
Dayanmim REH" (S zama A sicakhklarda
Celik Adi en az MPa* Cekme o enaz | ocy en diisiik
Dayanim
MPa* Rm
TS EN 10217- | TS EN 10025-
P235TR1¢ S275JR 275 265 410-560 23 21 - - -
a) TS EN 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 6zelliklerini desteklemesi beklenmez.
* |MPa= IN/mm?

d) Bu malzeme kalitelerinde yapilan borularin bagka kriter gbz Oniine almmadikca direktif

3.4. Goriiniis ve I¢ Saglamhk

3.4.1. Goriiniis

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

3.4.1.2. Borularin kaynaklanmasi1 sirasinda olusan kaynak hatalar1 ic¢in, onaylanmis
yontemlerle ve vasifli personelle yapilmasi kosuluyla kaynak tamirinin yapilmasina miisaade
edilir.

3.4.1.3. Tespit edilen ylizey kusurlari, taglama veya kaynak islemi ile giderilecektir. Taglama
isleminden sonra kalan et kalinlig1 bu sartnamede miisaade edilen sinirlar igerisinde olacaktir.
3.4.1.4. Boru govdesinde kaynakla yapilan tamir isleminden sonra tamir edilen bolgede hata
kalmadigi gorsel muayene ve hidrostatik testler yapilarak tekrar denetlenecektir.

3.4.2. i¢ saglamhik

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

3.5. Boru Ug¢larimin Hazirlanmasi

Borularin uglar1 dik olarak kesilecek ve asagidaki sekilde gosterildigi gibi kaynak agzi
acilacaktir. Imalata baglamadan dnce boru ucu konikliginin Sekil-1 veya Sekil-2 olacaginin
tespiti Idare’ ye sorularak yapilacaktir.

Ac1 - 30
Tolerans : 0/+5
Aln yiikksekligi  : 1.6 mm (+0.8 mm)
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Sekil-2: Boru Lk Bonidiii Gérindmi
4. Boyut ve Toleranslar
4.1. Borudaki Celik Malzeme Cap1 ve Et Kalinhg:
Borular bu sartnamede tanimlanan nominal anma c¢apinda iiretilecek, dis ¢ap toleransi
nominal anma ¢ap1 x %0.75 mm olacaktir. Art1 toleransa kaynak bolgesi dahil degildir.

Borularin imalatinda kullanilan ¢elik malzemenin et kalinligi, bu sartnamede cergevesinde
temin edilen borularin nominal et kalinliginda olacaktir. Rulo sac iiretim toleranslarinin yer
aldigi TS EN 10051°de tanimlanan sac imalat toleranslar1 borularin et kalinlig1 toleranslari
icin de ayni sinirlar dahilinde kabul edilecektir. Ancak temin edilen borularin ortalama et
kalinligi en az sartnamede istenilen anma et kalinligina esit olacaktir. Bu sartin
saglanamamasi halinde tonaj bazinda ortaya ¢ikan imalat eksikligi oraninda kesinti
yapilacaktir.

4.2. Celik Boru Boy Limitleri
Is kapsaminda temin edilecek tam boy ve par¢a 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 sinirlar igerisinde olacaktir.

Tablo-6: Kaynak Dikis Yiikseklikleri

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




T ic Dis
T<125 3,5 3,5
T>12.5 4.8 4.8

4.4. Plaka veya Serit Kenarlarinin Radyal Kacikhig:
Kaynak edilecek plaka i¢in kenar kagikligir Tablo-7’de belirtilen sinirlara uygun olacaktir.
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Sekil-3: Kaynak Birlestirmesinde Kenarlar Arasinda Olusabilen Radyal Kagiklik

Tablo-7: Birlestirilen Plaka veya Serit icin Azami Radyal Kacikhik

Et Kalinhgi (mm) Azami Kaynak Radyal Kac¢iklik (mm)
T<I125 1,6
T>12.5 0.125 x T (en ¢ok 3.2 mm)

4.5. Dikis Kagikhig
I¢ ve dis kaynak dikisi niifuziyet noksanlig1 yaratmayacak sekilde olacaktir.

4.6. Ovallik (Dairesellikten Kaciklik) Toleransi

Borunun her iki ucunda, kaynagin bittigi noktadaki dairesellik, boru ¢apinin %25°1 (R/2)
genigliginde, daireselligi ve ¢cap1 dogrulanmig bir mastar ile kaynak ortalanarak kontrol
edilecektir. Borunun dairesellikten sapmasi, boru ¢apinin % 0.15’inden fazla olmayacaktir.

4.7. Dogrusalliktan Kaciklik Toleransi

Boru boyunca dogrusalliktan sapma, boru boyunun % 0.1’ini gegmeyecektir.

5.  Dis ve I¢ Yiizeylerin Kaplanmasi
5.1. Boru D1s Yiizeylerinin Kaplanmasi

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

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

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

Ikinci kat — Yapistirict: En az 140 um kalmliginda olacaktir.
Uciincii kat — polietilen: Ekstriizyon yolu ile iiretilen PE folyonun boru yiizeyine talep
edilen son kat kalinligin1 saglayacak sekilde sarilmasi ile olusmaktadir.

5.1.2. Kaplamanin Uygulanmasi

5.1.2.1. Yiizey Hazirhg

Kaplama oncesi borunun dis ylizeyi yag, gres, rutubet, tuz vb. gibi kirlilikten arindirilmis
olacaktir. Yiizeydeki pas ve tufal kalintilari, kum veya c¢elik misket / grit piiskiirtme



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

5.1.2.2. Epoksi Kaplama Oncesi Isitma

Boru yiizeyi, kullanilan kaplama malzemelerinin ozellikleri esas alinarak malzeme
imalat¢ilarinin tavsiyesine gore belirtilen nominal sicakliga isitilacaktir. Isitma islemi
sirasinda sicaklik periyodik olarak 6lciilerek nominal sicakliktan sapma dnlenecektir.
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
siyaht igeren yiiksek yogunluklu polietilen olacaktir.

5.1.2.6. PE Kaplama Kalinhgi

TS 5139 (Celik Borular- Korozyona Kars1 Korumak icin Polietilen ile Kaplanmasi1 Kurallar)
standard1 hiikiimleri geregince kaplama kalinligi en az 3 mm olacaktir. Kaplama kalinlig
kaynak dikisi tizerinde %10 diisiik olabilir.

Boru iizerine yapilmis olan kaplama kalinlig kalibre edilmis 0,1 mm duyarliliga sahip 6l¢ti
aletleri ile ol¢tilecektir.

5.1.3. Boru U¢larimin Hazirlanmasi
Boru ucu hazirlama Sekil —4’de verilen Olglilere gore olacaktir. En ugta tamamen siyah kalan
kisim kolayca ¢ikabilen bir vernikle gegici olarak korunacaktir.

I 10 s (2 10 )
30 wn (ok 48 7O AW 1)

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 Ad1 Sikhik Kabul Kriteri




Kaplama Kalinlig Her boru ES 5139 Cizelge-1’e gore Normal
aplama
Gorsel Muayene Her boru ?j&plgma,ﬂ h om ojen kalnlikta ve
lizglin goriiniimde olacaktir.
Elektrikli Yalitim Testi Her boru En az 25 kV uygulandiginda sinyal
(Holiday Testi) alinmayacaktir.
Soyma Dayanimi 1 /100 boru Bir cm’lik serit i¢in en az 35 N
Darbelere Karsi dayanim | 1/ 100 boru TS 5139 Tablo-2’ye gore
Kullanilan ham madde
Kopma uzamast degismedigi siirece her ebat | En az %200
icin bir adet
Katodik Soyulma Her ebat i¢in bir adet 28 giinde baslangi¢ radylistine gore
en fazla 7 mm ayrilma
Kaplamanin elektriksel | Kullamlan her farkli ham | Z'TEHs €t dz TU TONMLIL )
direnci madde i¢in ii¢ 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+A1 (Beton agregalari)
standardina uygun olacaktir. Kaplamalarda deniz kumunun kullanilmasina izin
verilmeyecektir.

5.2.1.2. Portland Cimentosu

Beton Kaplama yapiminda kullanilacak ¢imento, TS EN 197-1 (Cimento —Bo6liim 1: Genel
Cimentolar-Bilesim, Ozellikler ve Uygunluk Kriterleri) standardi (Tip PC-35)’ e uygun
olacaktir.

5.2.1.3. Su

Betonun yapilisinda kullanilacak su 6zellikleri TS 266 (Sular — Insani tiiketim amagl sular)
standardina 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 ylizeye yapismasini engelleyebilen serbest pas, yag, tufal,
boya ve benzeri malzemelerden kum veya celik misket/grit piiskiirtme yontemiyle en az TS
EN ISO 8501-1 (Celik taban malzeme ylizeylerin hazirlanmasi — Boya ve ilgili malzemelerin
uygulanmasindan 6nce — Yiizey temizliginin gézle muayenesi — Bolim 1: Kaplanmamig
celik taban malzeme ylizeylerinin ve dnceki 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 karisimi TS EN 10298 standardi hiikiimlerine uygun olarak hazirlanacaktir.
Hazirlanan beton bekletilmeden kaplama i¢in tatbik edilecektir.

5.2.2.3. Kaplama Kalinhg:

Kaplama kalinligt TS EN 10298 standardina uygun olacaktir.

5.2.2.4. Boru Uclari

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 disiilebilir. Ancak tedricen azalma
bolgesinin (baska deyisle gecis bolgesi) boyu 20 mm’yi gecemez.

5.2.2.5. Kiirlenme

Boru uglart plastik folyo ile kapatilarak hava sicakligina bagli olarak nemlendirme
yapilacaktir. Beton dayaniminin anma dayanimina kisa siirede erisebilmesi i¢in buhar kiirii
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 i¢in)

* Basing Dayanimi : 50 N/mm? (28 giin i¢in)
5.2.3. Kullanilan tiim malzemeler icmesuyu ve insan sagligi agisindan higbir zararli unsur
icermeyecektir.

5.3. ¥500 ve daha kiigiik capli borularin i¢ kaplamasi solventsiz epoksi boya olacaktir.
Kaplama yapilmadan 6nce borunun i¢ yiizii her tiirlii 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 kat iki karistmli yiiksek katkili
solventsiz epoksi boya ile boyanacaktir.

6.  Muayene ve Testler ile ilgili Hususlar

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

Idare kontrol teskilati, gerekli gdrmesi halinde bu sartnamede belirtilmeyen ancak TS EN
10217-1 standardinda verilen testlerin hepsini veya bir kismini teslime hazir mamullerden
test numuneleri alarak yurt icindeki 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 olacaktir.

6.1.2. Boyut Muayenesi

Bu sartname ile ihale dokiimaninda belirtilen boru boyutlari, teslime hazir borularin en az
%10’u tizerinden amacina uygun kalibrasyonlu 6l¢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 yapmasi halinde bu sartnamenin 3.1.5 maddesine
uygun olarak yiiriitilmekte olan tahribatsiz muayene islemleri Idare kontrol heyeti
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gbzetiminde yapilacaktir. (Idare kontrol heyetinin gerekli gdrmesi 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 ydntemi kullanilarak Idare personeli
gbzetiminde alinan test numuneleri tizerinde yapilacaktir.
Hidrostatik test idare kontrol heyeti tarafindan uygun goriilen sayida numune iizerine
uygulanacaktir.
6.2.2. Kimyasal Testler
Kimyasal Analiz Testi: Kimyasal analiz sonuglar1 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 govde ¢elik malzemesine oda sicakliginda TS EN ISO
6892-1 (Metalik malzemeler — Cekme deneyi — Boliim 1: Oda sicakliginda deney metodu)
standardina uygun olarak ¢ekme testi yapilacak ve asagidakiler tayin edilecektir.

Cekme dayanimi (Rm)

Akma dayanimi (Rp 0.2)

% uzama miktar1 (orantili numune kullanilir ve 6l¢ii uzunlugu (Lo) = 5.65 VSo)
6.2.3.2. Kaynak Dikisinden Cekme Testi
Kaynak dikisinden enine yonde ¢ikartilan numune {izerinde oda sicakliginda TS EN ISO
6892-1 standardina uygun olarak ¢ekme testi yapilacak ve ¢ekme dayanimi (Rm) tespit
edilecektir. (Numune lizerinde i¢ ve dis kaynak kep taslanarak giderilecektir).
6.2.3.3. Kaynak Egme Testi
Kaynak dikisinden enine yonde alinan numuneler iizerinde yapilir. Test; numuneler igten disa
ve distan ige olacak sekilde ¢ap1 3xT (y: Nominal et kalinlig1) olan mandrel kullanilarak TS
EN ISO 5173 (Metalik Malzemelerde Kaynak Dikisleri Uzerinde Tahribatli Muayeneler
— Egme Deneyimleri) standardina uygun olarak yapilacaktir. Test sonunda, numunelerde
catlak veya kirilmalar olmayacaktir. (Kenarlarda olan ¢atlak ve kirilmalar degerlendirmeye
alinmaz).
6.2.4. Hidrostatik Test
6.2.4.1. Hidrostatik test, asagidaki formiile gére hesaplanan basingta yapilir.

20x7x5x0.70
D

Bu formiilde;

P: Test basinci (bar)

D: Nominal dig ¢ap (mm)

T: Nominal et kalinlig1 (mm)

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

tekabiil eden)
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6.2.4.2. Test basinci, tlim 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 pargalarinda ya da boru {izerinde yapilan
muayene ve deneyler sonucu teknik sartname ve TS EN 10021: Celik mamuller i¢in teknik
teslim sartlar1 standardinda istenen sartlar1 saglayan deney parcalarinin temsil ettigi parti
kabul edilir. Istenen sartlarin saglanmadig1 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 sartlari

7.1 Borularin teslimi ve kalite garantisi

Yiiklenici boru imalatinda kullanilan malzemelerin istenen sartlara ve ilgili standartlara
uygun oldugunu garanti edecektir. Imal edilen borular, bu sartnamede ve ilgili standartlarda
ongoriilen biitiin deney sartlarini saglayacaktir. Is kapsaminda iiretilecek borulardan @ 1000
mm ¢apl borular Aydm ili Kuyucak lgesi smirlari igerisindeki Ek.1 uydu goriintiisiinde “Boru
Stok Sahasi 17 noktasi ile gosterilen sahaya getirilecek, geriye kalan diger ¢aptaki borular ise
Denizli Ili Pamukkale Ilgesi simirlari igerisindeki Ek.2 uydu gériintiisiinde “Boru Stok Sahas1 2”
noktasi ile gosterilen sahaya getirilecek ve tiim borular tir iizerinde yapim isi yiiklenicisine
teslim edilecektir. Malzeme Temini Yiiklenicisinin borularin tesliminden sonra stok
sahasina iligkin 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 15181 dahil) ve
kirlenmeye kars1 korunacaktir. Kirlenen borular teslim edilmeden 6nce temizlenecektir.

Borularin yiiklenmesi, genis ve giiclii kanvas, deri ya da takviyeli naylon askilar kullanilarak,
kaplamanin ve borularin zarar gérmesini Onleyecek bicimde yapilacaktir. Boruya ve
kaplamasina hasar vermesi olas1 olan ¢iplak kablolarin, zincirlerin, kancalarin ya da metal
cubuklarin kullanimi kesinlikle yasaktir.

Kaldirma igslemi yerel ¢entik agilmasina ya da boru gévdesinde yuvarlakliktan sapmaya neden
olmamak icin darbe etkileri ortaya ¢ikmayacak sekilde yapilacaktir. Boru gevsek
kaldiraglarla yiiklendiginde, ylikleme ve bosaltma sirasinda, borunun hasar gérmesinden
kacinmak i¢in gerekli tiim tedbirler alinacak ve yiizey hasarin1 onleyecek 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
gormemesi i¢in kaplanmalidir.
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Nakliye asamasinda boru uglarinin zarar gérmesini ve bozulmasini engellemek i¢in plastik
uc bagliklari takilmalidir.

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

8  lIsaretleme

8.1. Her borunun bir ucunun ig¢ tarafina agagidaki bilgiler yazilacaktir.

* Boru tipi

* Standardin isaret ve numarasi

* Boru ¢ap1 x Et kalinlig1

* Malzeme kalitesi

* Boru numarasi

*Uretim tarihi

8.2. Her borunun dis tarafinin her iki yiiziine;

*DSI logosu

*Imalatc1 firma logo ve/veya markasi

* Anma ¢apinin %4’ ii biiyiikliigiindeki harf karakteriyle “DSI Denizli Ilgmesuyu Isale Hatt1”
* Yiiklenicinin (Yapim Isi) ticari unvam (5 cm’den biiyiik harf karakteri kullanilmamak
kaydiyla) yazilacaktir.

8.3. Isaretleme borunun takriben ortasina uygulanacak ve uygulanacak yiizey (PE kaplama)
zimpara ile piiriizliiliikk 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 sonras1 24 saat yagis olmayacak
hava durumunda yapilacaktir.

9 Garanti Siiresi

fhale konusu spiral kaynakli celik borularin garanti siiresi iki yildir. Garanti siiresinin
baslangic tarihi spiral kaynakli c¢elik borularin sonuncusunun tir iizerinde insaat isi
yiiklenicisine teslim edildigi tarihtir. Garanti siiresi i¢indeki kullanimlar1 esnasinda
Yiikleniciye atfedilebilecek kusurlardan dolayr istenenden diisiik evsaf ve performans
gosteren, kirik, carpik, catlak olduklar1 veya vazife gdremez 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 goriilecek makul bir siire i¢inde teknik sartnameye uygun
hale getirilecek veya bu teknik sartnameye uygun olanlarla degistirilecektir.

Yiiklenicinin garanti ile ilgili sorumluluklar1 S6zlesmede detayli olarak tanimlanmaktadir.

14



