YUKSEK YOGUNLUKLU POLIETILEN (PE100) BORU VE EKLEME PARCALARI
GENEL TEKNIK SARTNAMESI
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1. GENEL

Bu sartname, Devlet Su Isleri Genel Miidiirliigii tarafindan vyiiriitiilen islerde
kullanilmak tizere hazirlanmgtir.

Bu sartnamede, Devlet Su Isleri Genel Miidiirliigii (Idare) ihtiyaci i¢in igmesuyu ve
sulama suyu sebekelerinde kullanilmak tizere PE100 boru ve ekleme parcalarinin imalati ile
ilgili teknik 6zellikler, kontrol ve muayene yontemleri ve kabul sartlar1 belirlenmektedir.

PE100 boru/ekleme pargalari, 6ncelikle bu sartname ve eklerinde verilen esaslara gore
imal edilecek ve deneylere tabi tutulacaktir. Bu sartnamede standart hiikiimleri, yapilan atiflar
cercevesinde gecerli olacak, sartname ile standart arasindaki farkliliklarda sartname
hiikiimleri dikkate aliacaktir. Konu ile ilgili TS, EN, ISO standartlarinin giincel hali
kullanilacak, ilgili standartlarin kaldirilmas: halinde Idarece kabul edilecek esdeger
standartlara gore islem yapilacaktir.

Boru/ekleme parcasi iireticisi (sartname igerisinde bundan sonra Uretici olarak
adlandirilacaktir) igin gerekli olan asgari sartlar asagida belirtilmektedir: Uretici,

(1.1) Temin edilecek boru/ekleme parcalarinin ¢ap ve basing smifin1 kapsayan
gecerli TS EN 12201-2 /3 Standart Uygunluk Belgesine,

(1.2) Akredite Kurumlar tarafindan verilmis, TS EN ISO 9001 Kalite YoOnetim
Sistemi, TS EN ISO 14001 Cevre Yonetim Sistemi, yetkilendirilmis kurumlar tarafindan
verilmis TS ISO 45001 Is Saghg ve Giivenligi Yonetim Sistemi belgelerine,

(1.3) Standartlarda ongoriilen deneylerin yapilabilmesi i¢in yeterli kapasitede ve
sartnamede gozle muayene hari¢ Cizelge 2°de belirtilen deneylerden TS EN ISO/IEC 17025
Standardina gore akredite edilmis laboratuvara,

(1.4) Hammadde ve iirtinlerin BS 6920, TS EN 12873-1 veya esdeger standartlara
gore (23 £ 2) °C sicaklikta icmesuyuna uygun oldugunu gdsteren uluslararasi akredite bir
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kurumdan alinmis uygunluk sertifikasina veya DSI TAKK Dairesi Baskanligindan alinmis
uygunluk belgesine, sahip olacaktir.

Boru f{ireticisinin her bir iiretim bandinda, en az dort noktada cevresel ve boyuna
stirekli olarak et kalinligimi 6lgmek iizere ultrasonik, lazer vb. teknolojik sistemlere dayali
kalinlik 6l¢iim cihazi bulunacaktir.

Boru/ekleme pargasi iireticisi hammadde iireticisinin vermis oldugu hammadde bilgi
foyline ve TSE CEN/TS 12201-7 standardina gore kalite plan1 olusturacak ve liretimi bu
kalite planina uygun olarak yaptigini ara kontrollerle teyit edecektir.

Ureticinin geriye dogru izlenebilirligi olacaktir. Bu izlenebilirlik hammadde parti
numarasi, hammadde giris kalite kontrol dokiimani, liretim kayitlar1 (is emri, tiretim, kalite
kontrol agamalari, liretim makinesi, liretim tarihi vb.) ve proses kontrol test kayitlarini i¢eren
bir siire¢ olacaktir.

Her boru/ekleme pargasina iiretim tarihi (ggaayy) ve sira numarast kullanilarak ayri
ayr sicil numarasi verilecektir. Her boru/ekleme pargasi igin; iiretici adi, liretim tarihi, seri
(sicil) numarast ile boru veya ekleme pargasi iizerinde yapilan ve/veya boru veya ekleme
parcasi grubunu temsil eden numuneler iizerinde yapilan tiim testlerin sonuglarini ve referans
degerlerini gosterecek bir sicil tutulacak, bu siciller dosyalanarak bir takimi 6demenin
yapilacag1 hakedise ek olarak Idareye sunulacaktir.

Yap1 denetim teskilati dosenen her bir boru ve ekleme parcasinin seri numarasi ile
dosendigi yeri tarifleyen koordinat bilgilerini kayit altina alacaktir.

Yiiklenicinin doseme imalatin1 gerceklestirecek tiim isgileri iireticinin tesislerinde
veya santiye sahasinda ii¢ giinden az olmamak {izere boru ve/veya ekleme parcasinin temel
ozellikleri, istiflenmesi ve dosenmesi konularinda teorik ve uygulamali egitime tabi tutulacak
ve bu egitimin yapildigina iliskin belge yap1 denetim gorevlisine sunulacaktir. Egitim sonucu
verilen belgenin gegerlilik siiresi 3 yildir. Egitim 6ncesi Idareye haber verilecek, idarenin bir
teknik personeli de bu egitime katilabilecektir. Bu egitimin bedeli yiiklenici tarafindan
karsilanacaktir.

Yiiklenicinin boru/ekleme parcasi birlestirmesini yapacak elemanlar1 kaynak
yontemine gore elektrofiizyon veya alin kaynagi kaynakei sertifikasina sahip olacaktir. Bu
sertifika, TS EN 13067’ye gore egitim veren bir belgelendirme kurulusu tarafindan verilmis
olacaktir. Yiklenici tarafindan kaynakci sertifikalari, montaja baslamadan 6nce yap1 denetim
gorevlisine sunulacak, kaynak¢inin yapilacak kaynak yontemine uygunlugu yapi denetim
gorevlisince degerlendirilecektir.

Akredite laboratuvarlar tarafindan yapilan deneyler sonucu hazirlanan Deney
Raporlarinda 6l¢iim sonuglarinin sartnamede belirtilen referans deger araligmmin disinda
olmas1 durumunda Deney Raporunda ilgili 6l¢iim farkli font/renk/sekil ile gosterilecektir.

Uretici, imalata baslamadan once planlanan iiretime baslama ve bitis tarihlerini

Idareye bildirecektir. Idare, iiretici tesislerinde, imalatin her asamasinda haber vermeksizin
denetleme yapabilecektir.
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Idare, gerektiginde iiretimin tamamim bagimsiz denetim firmalarina ya da iiretim
tesisinde stirekli gorevlendirecegi bir teknik personeline de kontrol ettirebilecektir.

2. BORU VE EKLEME PARCALARININ OZELLIiKLERI
2.1. PE100 Hammaddesinin Ozellikleri

Boru/ekleme parcalarinin imalinde kullanilacak hammadde graniil halde PE100
olacaktir.

Boru/ekleme parcalarinin imalatinda kullanilacak hammadde; orijinal siyah renkli,
boru i¢in ekstriizyona, ekleme pargasi i¢in enjeksiyona hazir graniil sekilde olacak, sonradan
karbon siyahi, dolgu malzemesi, katki ve benzeri herhangi bir ilave yapilmayacaktir.
Uretimde hurda (geri déniisiim) malzeme veya ekstriide edildikten sonra tekrar graniil hale
getirilmis PE hammaddesi kullanilmayacaktir.

Hammadde, PE 100 Plus Association iiyesi olan firmalardan alinacak, en az iki
reaktorden gecmis olacaktir.

Hammaddeden iiretilen boru ve ekleme pargalar1 toprak altinda asgari 50 yil omiirli
olacaktir.

Boru/ekleme parcalarinin imalinde kullanilacak graniil halindeki hammaddenin

ozellikleri asagidaki gibi olacaktir:

- Karbon siyahi igerigi kiitlece %2 ~ %2,5 arasinda, karbon siyahi dagilim
derecesinin aritmetik ortalamasi en fazla 3, kiil miktar1 kiitlece en fazla % 0,10
olacaktir.

- Eriyik akis hizi (MFR), 190 °C’de 5,0 kg yiik altinda; ekleme parcasi iiretiminde
(0,20~0,70) g/10min, boru tiretiminde (0,20~0,35) g/10min olacaktir.

- Oksidasyon indiiksiyon siiresi (OIT) 200 °C’de en az 20 dakika olacaktir.

- Graniil haldeki hammaddenin ugucu madde muhtevasi en fazla 350 mg/kg
olacaktir.

- Hammaddenin yogunlugu en az 950 kg/m? olacaktir.

- TS EN ISO 9080 ve TS EN ISO 12162 standartlarina gére uzun siireli (50 yil)
dayanim deneyine tabi tutuldugunda MRS (Minimum Gerekli Dayanim) - ¢evresel
dayanimi, en az 10 MPa olacaktir.

Hammadde {ireticisi tarafindan saglanan;

- Hammaddeden firetilen 110 mm ¢apinda SDR 11 boru iizerinde, TS EN ISO
13479 Standardina gore yavas catlak ilerleme direncinin (SCG) 9,2 bar basing
altinda 80 °C’de en az 1.000 saat oldugunu veya ISO 16770 Standardina goére
komple cevresel centikli siinme degerinin (FNCT) 4 MPa’da %2 arkopal
solisyonu igerisinde 80 °C’de 1.500 saat oldugunu gosteren deney sonug
raporlarindan biri,

- Hammaddeden firetilen 250 mm ¢apinda SDR 11 boru iizerinde, TS EN ISO
13477 Standardina gore hizli ¢atlak ilerlemesine (RCP) mukavemetin tayini (S4)
icin 0°C’de en az 10 bar i¢ basingta ¢atlak ilerlemesinin durdugunu gosteren deney
sonug raporu,
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- Hammaddenin alin kaynagi edilebilme ozelliginin tespiti i¢in, TSE CEN/TS
12201-7 Standardinda tarif edilen numune sayis1 kadar iiretilen 110 mm g¢apinda
SDR 11 boru {izerinde, imalat proses kontrolii i¢cin hazirlanmig olan kaynak kalite
planindaki parametrelerine gore yapilacak alin kaynaklarinin; TS EN 12814
standardina gore ¢ekme, ¢cekme siinmesi, egilme, siyirma, uzama ve TS ISO 13953
standardina gore tahribatsiz muayene sonucunda hammaddenin kaynak edilebilme
ozelliginin uygun oldugunu gosteren sonug raporlari;

iiretici tarafindan idareye sunulacaktir.

Uretici kullanacagi hammaddenin kaynagmi ve tiim &zelliklerini belirten bilgi ve
belgeleri kayit altinda tutacaktir. Bu belgeler muayene heyetlerince olusturulacak tutanaklarin
ekinde yer alacaktir.

Idare, her asamada iiretimi kontrol edebilecegi gibi gerekli gordiigiinde hammadde
deneylerini yeniden yaptirabilecektir. Hammadde sertifikasinda beyan edilen degerler ile
deney sonucunda bulunan degerler arasindaki farkliligin sartnamede istenilen sartlarin
karsilanmasina engel oldugu durumlarda, hammadde {ireticisi takibe alinacaktir. Boru/ekleme
parcasi ireticileri 3 defa kusurlu oldugu i¢in takibe alman hammadde iireticilerinden 3 yil
siire ile hammadde temin etmeyecektir. Muayene ve kabul islemleri sirasinda bu iirlinii
kullandiklar tespit edilen iireticinin iiretici uyguluk belgesi iptal edilecektir. Bu durumun her
tiirlii sonucundan dogan sorumluluk iireticiye aittir.

2.2. Boru/Ekleme Parcalarmin Ozellikleri

Madde 2.1’deki hammaddeden iiretilen boru/ekleme pargalari, TS EN 12201-2, 3
standardinda istenen sartlarda tiretilecektir.

Boru/ekleme pargalar1 herhangi bir biiyiite¢ kullanilmadan c¢iplak gdzle muayene
edildiginde; i¢ ve dis yiizeyleri piiriizsiiz ve diizglin olacak ve herhangi bir cukur, catlak,
bosluk, derin ¢izik, iz veya borunun bu standarda uygunluguna engel olusturacak benzeri
diger yiizey kusurlar1 bulunmayacaktir. Boru uclari, boru eksenine dik olarak ve diizgiin
kesilecektir.

Boru/ekleme pargalar1 siyah renkli olacak, gozle kontrol edildiginde govdenin her
yerinde renk ve goriinim homojen olacaktir. Borularin lizerinde mavi ¢izgiler bulunacak, bu
cizgiler liretim asamasinda yapilacaktir.

Borular en az 12 metre uzunlugunda olacak, 125 mm’den kiiclik ¢aplarda sarim i¢ cap1
20 DN’den kiigiik olmamak tizere kangal halinde boru kullanilabilecektir. Kangal borular,
mekanik 6zellikleri bozulmayacak sekilde agma makinasi kullanilarak sarmanin tersi yoniinde
agilacaktir.

Uretici, Idarenin talep etmesi halinde imalatim1 yaptigi ekleme pargalarmin tiim
Olgiilerini ve teknik resimlerini sunacaktir.

Borularin ortalama dis ¢aplari, ovallik, et kalinlig1 ve diger 6zellikleri TS EN 12201-2

standardina uygun olacaktir. Cap ve ovallik, boru boyunca ayni1 olacaktir. Ekleme parcalariin
0lcii ve toleranslar1 TS EN 12201-3 standardina uygun olacaktir.
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Ayni hammaddeden (ayni lot), ayni ¢ap ve ayni basing sinifinda iiretilen boru/ekleme
parcalarindan alinan numuneler TS EN ISO 1167-1 standardina gore, 80 °C, 5,4 MPa yiik
altinda i¢ basinca diren¢ deneyine tabii tutuldugunda 165 saat sonunda hasar meydana
gelmeyecektir.

Kopma uzamasi orani, TS EN ISO 6259-3 standardina gore yapilacak deney sonrasi
ekstansiyometreli 0l¢iim sonucunda en az % 500 olacak, bu orana ulagilana kadar numune
tizerinde liflenme veya yapraklanma olmayacaktir.

Boru/ekleme pargasindan aliman numune iizerinde TS EN ISO 1133-1 Standardina
gore Olciilen MFR (Kiitlesel Erime Akis Hizi) degeri ile o lota ait hammadde i¢in hammadde
iireticisi tarafindan verilen analiz sertifikasinda yer alan MFR degeri arasindaki fark
hammaddeye gore en fazla £ 9%10,0 olacaktir. Boru/ekleme pargasi iireticisinin girdi kalite
kontrolii sirasinda olgiilen MFR degeri ile sertifika degeri arasinda, sertifika degerine gore +
%10,0’un {lizerinde sapma olmasi halinde; iiretici, iliretime baslamadan once hammadde
numunesi iizerinde yaptig1 deney sonucunu, sevk irsaliyesini ve hammadde sertifikasini
idareye sunarak numune almak i¢in idareden heyet talep edecektir.

Heyet tarafindan alinan hammadde numuneleri miihiirlenerek DSI TAKK Dairesi
Bagkanlig1 laboratuvarina hammadde MFR deneyini yapmak iizere gonderilecektir. Deney
sonucuna gore; sapmanin = %10,0’un altinda olmasi durumunda boru/ekleme pargasi
iireticisi, £ %10,0’un iizerinde olmasi durumunda hammadde {ireticisi kusurlu kabul
edilecektir. Her iki durumda da boru/ekleme pargasi iizerindeki MFR deney sonuclarmin
karsilastirilmas1 DSI laboratuvar1 deney sonucuna gére yapilacaktir. Ureticinin, hammadde
sertifikasi lizerinde siiphesi olmasina ragmen yukaridaki siireci izlemeden {iretime gegmesinin
her tiirlii sonucundan dogan sorumluluk iireticiye aittir. 3 defa kusuru tespit edilen iireticinin
uygunluk belgesi iptal edilecektir.

Oksidasyon indiiksiyon siiresi (OIT) TS EN ISO 11357-6 Standardina gére 200 °C’de
en az 20 dakika olacaktir.

Uretilen borularm boyca kararliliginin tespiti her lot icin TS EN ISO 2505 standardina
gore yapilacak ve sonug en fazla %3 olacaktir.

Boru/ekleme parcalarinin birbirine veya diger bilesenlere baglantilart TS EN 12201-5
Standardinda verilen 6zellikleri saglayacaktir.

Boru ekleme pargalari; boru hattinin dogrultusunu degistirmek i¢in dirsek, boru
capimin daraltilmasi veya genisletilmesi i¢in rediiksiyon, boru hattini kollara ayirmak i¢in esit
T / esit olmayan T / elektrofiizyon semer, iki ayr1 boru pargasini veya boru ile ekleme
parcasini veya ekleme parcasi ile ekleme pargasini birlestirmek i¢in elektrofiizyon manson,
farkl1 cins borularin birbirine mekanik baglanti yapilmasi i¢in flans adaptorii olarak
siniflandirilacaktir.

Flang adaptorlerinde kullanilacak celik flanslar1 korozyona karsi korumak i¢in 630 mm
capa kadar ISO 3451 Standardina gore cam elyaf takviyeli ve UV katkili polipropilen
kaplama ile kaplanacaktir. Kullanilacak polipropilen kaplamanin TS EN ISO 868 Standard:
Shore D’ye gore sertligi 70 + 5 shore olacaktir.
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710 mm’den kiigiik ¢aplarda ekleme parcalarinin iiretiminde patlatma ve konfeksiyon
yontemleri kullanilmayacaktir. 710 mm ve daha biiyiik ¢caplarda olan ekleme pargalar1 TS EN
12201-3 Standardinda istenen sartlarda iiretici tesisinde iiretilecektir.

Dirsek, kaynaklanacagi borunun basing sinifindan en az bir {ist basingta ekstriizyon
yontemi ile tiretilebilecektir.

400 mm’den biiylik ¢aplarda en fazla 2 adet enjeksiyon pargasi iiretici tesisinde
birlestirilerek ekleme parcasi tiretilebilecektir.

Ekleme parcasimin kollarinin et kalinligi, kaynak baglantis1 yapilacak borunun et
kalimhigiyla ayni olacaktir. Ekleme pargasinin tasarim et kalinligi ile boru et kalinligi
arasindaki ge¢isini saglayacak en az ¢cap uzunlugundaki enjeksiyon teknigi ile liretilmis gegcis
parcasi, govde iizerine kaynakli olarak iiretici tesisinde imal edilecektir.

Elektrofiizyon semer kullanilarak yapilan T parcasi, aym basing smifi boru
kullanilarak {ireticinin tesislerinde imal edilecektir. Sadece isletmeye alinan tesislerde, T
parcasi, dosenmis boru iizerine elektrofiizyon semer kullanilarak arazide imal edilebilecektir.

Ekleme parcalarinin geometrik 6zellikleri TS EN 12201-3 Standardina goére olacak,
ciplak gozle bakildiginda i¢ ve dis ylizeyi diizgiin, herhangi bir cukur veya kabarcik
olmayacaktir.

Ekleme parcalarinda anma c¢apimna diisiirmek maksadiyla, tornalama veya kazima
islemi yapilmayacaktir.

2.3. Boru/Ekleme Parcalariin Isaretlenmesi

Biitiin borularin iizerine “DSI” amblemi, idarenin adi, projenin adi, standart numarast,
yaninda TS ISO 12176-4 standardinda belirtilen izlenebilirlige gore iiretici adi, boru ¢api,
basing sinifi, SDR degeri, malzeme cinsi, imalat tarihi, hammadde sertifikasinda yer alan
hammadde iiriin kodu ve lot numarasi ile boru sicil numarasi bilgileri yazilacaktir.

Ekleme pargalarinin iizerinde ise, “DSI” amblemi, iiretici ad1, gap, basing sinifi, SDR
degeri, malzeme cinsi, imalat tarihi, hammadde sertifikasinda yer alan hammadde {iriin kodu
ve lot numarasi ile ekleme pargasi sicil numarasi bilgileri yazilacaktir.

Bu isaretlemeler beyaz renkli olacak, boru boyunca siirekli olmak {izere silinmeyecek
ve 1 metre uzakliktan kolaylikla okunabilecek sekilde liretim asamasinda yapilacaktir.
Isaretlemeler eksenel olarak borunun her iki tarafinda, her 150 cm’de bir defa tekrar edecek
sekilde siirekli olarak yazilacaktir. iki farkl: taraftaki yazi grubunun ilk karakterleri arasindaki
eksenel mesafedeki fark 50 cm olacaktir. Ureticinin adi veya amblemi, DSI ambleminden
biiyiik olmayacaktir. Sicil numarasi ise 50 punto biiytikliiglinde, borularda kesim agzindan 50
cm mesafeye, ekleme parcasinda iiriiniin kolay okunabilecek herhangi bir yerine bir defa
yazilacaktir.

DSI logosu, orijinal renginde 4 birim yatay 3 birim diisey 6lcekli olmak iizere en az

capin % 70’1 yiiksekliginde yapistirma olarak boru/ekleme pargasinin her iki tarafina
yerlestirilecektir.
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Normal depolama sartlari, hava sartlari, doseme ve kullanim islemleri, isaretlerin
okunabilirligine etki etmeyecektir. Isaretlemeler, catlamanin baslamasina veya benzeri hasara
neden olmayacaktir.

Boru iizerine yazilacak Idarenin adi, projenin adi bilgileri asagidaki sistematikte
olacaktir;

“DSinn — Proje Adi a.”

Proje Adi, isin sozlesmesindeki adi veya yatinm programindaki proje adi olarak
yazilacaktir.

Projenin amaci “a” olmak iizere; “a” isareti yerine igmesuyu islerinde “I”, sulama
islerinde “S”, enerji islerinde “E” harfi,

Isin yapildig1 yeri denetleyen yapi denetim teskilatinin baglh bulundugu DSI Bélge
Miidiirliikleri, “nn” Arap rakamlariyla bdlge numarasi olmak iizere DSinn seklinde
yazilacaktir.

Ornek : “DSI15 — Mardin Ceylanpiar Ovas1 S.”.

Yukaridaki isaretlemelerin tamami barkod etiketi ile boru/ekleme pargasi iizerine
ayrica yapistirilacaktir.

Boru/ekleme parcast ilizerinde birlestirme yontemi ve kaynak parametreleri ayrica
barkod etiketinde yer alacaktir.

2.4. Anma Basinclari

Boru/ekleme pargasinin Anma Basinci, iiretici tarafindan 20°C'de 50 yillik kullanim
omrii temel alinarak hesaplanan maksimum basing seviyesidir.

Boru anma basinci en az 6 bar, ekleme parcalar1 en az 10 bar olacaktir.

Borular asagidaki anma basing¢larinda siniflandirilacaktir:
PN (bar); 6, 8, 10, 12,5, 16, 20, 25

Ekleme parcalar1 asagidaki anma basinglarinda siniflandirilacaktir:
PN (bar); 10, 16, 20, 25

TS EN 12201-2 Standardina gére MRS Sinifi verilmis malzemenin 20 °C'de PN, S ve
SDR degerleri arasindaki baglantilar Cizelge 1°de gosterilmektedir.

Cizelge 1: Boru/ekleme parcasi SDR, S, PN iliskisi

SDR (Standart S (Boru Boru Ekleme parcasi
Boyut Orani) Serisi) (PN, bar) (PN, bar)
26 12,5 6 -
21 10 8 -
17 8 10 10
13,6 6,3 12,5 -
11 5 16 16
9 4 20 20
7,4 3,2 25 25
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3. BORU VE EKLEME PARCALARININ GENEL TESLIM SARTLARI

Hammadde ireticisi, PE100 hammaddesi iizerinde TSE CEN/TS 12201-7
standardinda Tablo-3’de tarif edilen tip deney sonuglarini {ireticiye sertifika ekinde verecek,
iiretici, muayene ve kabul komisyonlarina bu belgeleri sunacaktir.

Boru iireticisi, TSE CEN/TS 12201-7 standardinda Tablo-4’de, ekleme parcasi
tireticisi TSE CEN/TS 12201-7 standardinda Tablo-5’de tarif edilen tip deneyleri,
hammaddenin her bir {iriin kodu i¢in yapacak, sonuglarini muayene ve kabul komisyonlarina
sunacaktir.

Boru/ekleme parcasi {ireticisi, hammaddenin uygunlugunu ve prosesinin
dogrulanmasina iligkin tip deneyleri, her birinden TS EN ISO/IEC 17025 Standardina gore
akredite olmus laboratuvarlarda yaptiracak, sonuglarint muayene ve kabul komisyonlarina
sunacaktir.

Hammadde ve boru/ekleme parcasi iireticileri, TS EN 12201 Standart serisinde yer
alan tiim deneyleri belirtilen siklikta yapacak, muayene ve kabul komisyonlarinca istenmesi
durumunda deney sonuglarini ibraz edecektir.

Uretici muayene ve deney kayitlarini en az 10 yil siireyle muhafaza edecektir.

3.1. Boru/Ekleme Parcasi Ureticisinin Yapacag Deneyler

Uretici, asgari teknik ozellikleri 2.1°de verilen hammaddenin her bir iiriin kodu igin;
hammadde iireticisi tarafindan sunulan yavas catlak ilerlemesi, hizli ¢atlak ilerlemesi ve alin
kaynag1 edilebilme deney sonuglarini dogrulamak icin TSE CEN/TS 12201-7 Standardina
gore yilda bir defa proses dogrulama deneylerini yapacaktir.

Uretici, her bir parti i¢in Cizelge 2’deki deneyleri, kendi laboratuvarinda yapacaktir.

Her parti tesliminde partiye iliskin yapilan deney sonuglari ve proses dogrulama deney
sonuglart muayene ve kabul komisyonlarina sunulacaktir.
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3.2. Muayene ve Deney Esaslari

Idare, boru/ekleme parcalarinin muayenesi i¢in biri yapt denetim miihendisi, diger
ikisi DSI Genel Miidiirliigii’nce belirlenen Bolge Miidiirlilkleri Muayene ve Kabul
Komisyonlar1 Listesinde yer almak {izere ii¢ kisilik bir komisyon kuracaktir. Bu komisyon,
santiye sahasindan sartnamede belirtilen her deney icin tutanak tutarak numune alacak; DSI
laboratuvarlarina veya Idarenin uygun goérecegi TS EN ISO/IEC 17025 kapsaminda
TURKAK tarafindan Cizelge 2’de istenen biitiin deneylerden akredite edilmis, boru/ekleme
pargasi lreticilerinden bagimsiz laboratuvarlara gonderecek, sartnamede belirtilen teknik
ozelliklere gore deney yaptiracaktir.

Deneyde bulunan her 6l¢iim sonucu i¢in 6l¢iim belirsizligi dikkate alinarak alt ve iist
degerler hesaplanacak, bu degerler sartnamedeki tolerans sinirlari igerisinde kalacaktir.

Boru/ekleme parcasi temin edilen iireticinin tesis i¢i veya digindaki laboratuvarinda,
akredite olsa dahi bu sartnamedeki muayene deneyleri yaptirilmayacaktir.

Deney raporunda; hammaddenin sertifika degerleri ile ayn1t hammaddeden {iretilen
boru/ekleme parcast numunesi iizerinde yapilan deney sonuglar1 beyan edilecektir. Uriiniin
uygunluk degerlendirmesi, sertifikadaki degerler ile deney sonuglarinin karsilagtirilmasi
seklinde yapilacaktir.

Komisyon, deney raporunu ek yaparak boru/ekleme parcasinin ise ve sozlesme
eklerine uygun oldugunu tutanak altina alacak, tutanaklarda boru/ekleme parcasinin sicil
numarast bilgileri de olacaktir.

Siirtiklenerek getirildigi veya zarar gordiigii tespit edilen boru/ekleme pargalarinin tiim
partisi numune alma islemlerine gegmeden reddedilecektir. Bu durum gorsel olarak kayit
altina almacak ve komisyon tarafindan tutanaga baglanacaktir. Yiiklenici bu durumdaki
malzemeyi derhal santiye sahasindan uzaklastiracaktir.

Idarenin gerekli gordiigii durumlarda santiye sahasindan alman numuneler hem
akredite laboratuvarlara, hem de akredite laboratuvarm bilgisi disinda DSI laboratuvarlarina
gonderilecek, deney sonuglari Idarece karsilastirilacaktir. Herhangi bir akredite laboratuvarda
yapilan deney sonuglari ile DSI laboratuvarlarinda yapilan deneyler arasinda 3 defa farkli
sonug ¢cikmast halinde ilgili akredite laboratuvarda 1 yil siireyle deney yaptirilmayacaktir.

Ayni ¢ap, ayni basing smifi ve ayni hammadde lotu bir parti olmak tizere; farklh
partilerden Cizelge 2’deki numune sayis1 kadar toplam numune alinacaktir. Muayene ve kabul
komisyonlar1 toplam numune sayisini iki adede kadar artirabilecektir.

Cizelge 2. Numune sayisi
Boru sayis1 veya ekleme parcast Numune sayist
adedi
<250
251 -500
501 —1.250
1.251 —2.500
2.501 —5.000
5.001 - 10.000

oW

— | —
W | O
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| > 10.000 | 30 |

Degerlendirme partiye gore yapilacaktir. Her bir parti iizerinde yapilan deneylerde,
sadece bir numuneden uygunsuzluk ¢ikmasi halinde partideki boru veya ekleme parcalarinin
tamami reddedilecektir.

Muayene ve kabul komisyonlar1 sunulan tip deney sonuglarini sartnameye uygunluk
acisindan degerlendirecek, bu sonuglarin uygun olmamasi halinde partiyi reddedecektir.

Numune icin kesilen borularin barkod etiketi nihai haldeki borunun iizerine yeniden
yapistirilacaktir.

Sahit numune miktar1 dikkate alinarak boru/ekleme pargasi iizerindeki isaretlemelerin
tamamini icerecek uzunlukta numuneler alinacak, miihiirlii olarak Cizelge 3’de belirtilen
deneylerin yapilmas1 i¢in Idare tarafindan laboratuvarlara gonderilecektir. Miihiirlenen
numuneler, DSI laboratuvarlar1 disindaki akredite laboratuvarlara DSI personeli nezaretinde
gonderilecektir.

Sahit numune ile asil numune aym1 borudan kesilecek, beraber laboratuvara
ulastirilacaktir.  Sahit numunenin farkli zamanlarda laboratuvara ulasmasi durumunda
deneyleri yapilmayacaktir.

Deney raporunda olumsuz sonu¢ ¢ikmasi durumunda, Idare gerekli goriirse deney
tekrarin1 sadece Onceden alinan sahit numune iizerinden yaptiracak olup yeni bir numune

alinmayacaktir.

Cizelge 3. Boru/Ekleme Parcasi icin Yapilacak Deneyler

Deney adi Deney yontemi Aranan sartlar

Herhangi bir biiytite¢ kullanilmadan
ISO 4427-1 ciplak gozle muayene edildiginde; i¢ ve
TS EN 12201-1 | dis ylizeyleri diizgiin, piiriizsiiz ve temiz
TS EN 12201-3 | olacak, herhangi bir ¢ukur, catlak vb.
diger yiizey kusurlar1 bulunmayacaktir.

Gozle muayene

TS EN 12201-2 Cizelge-2'ye uygun
2 | Etkalinhgi TS EN ISO 3126 | olacaktir. Ekleme Pargalar1 TS EN
12201-3 Cizelge-3’e Gore

TS EN 12201-2 Cizelge-1'e uygun
3 |Discap TS EN ISO 3126 | olacaktir. Ekleme Pargalar1 TS EN
12201-3 Cizelge-3’e Gore

TS EN 12201-2 Cizelge-1'e uygun
4 | Ovallik TS EN ISO 3126 |olacaktir. Ekleme Parcalar1 TS EN
12201-3 Cizelge-3’e Gore

5 | Yogunluk TS ENISO 1183 -1 |>950 kg/m?

%2 < (kitlece %) < %2,5

6 | Karbon siyahi miktari TS ISO 6964 Kiil miktar < % 0.1 (kiitlece)

<3.0

7 | Karbon siyahi dagilimi TS ISO 18553 Al. A2, A3 veya B
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Deney adi Deney yontemi Aranan sartlar

Ugucu madde <350 mg/kg (Deney numunesi graniil
muhtevasi TS EN 12099 halinde hazirlanacaktir.)

(200 £+ 20) mm numune i¢in et kalinlig
9 | Boyca kararlilik TS EN ISO 2505 | < 16 mm olan borudaki boyca kararlilik
< %3 olacaktir.

1o | Oksidasyon indiiksiyon | 1g £\ 19 11357.6 | > 20 dk (200 °C)
siiresi (OIT)
190 °C, 5 kg yiik altinda,
borularda;
0,20 g/10min < MFR < 0,35 g/10min,
Kiitlesel eriyik akis ekleme parcalarinda;
bz (MFR) TS ENISO T133-1 1 5 /10min < MFR < 0,70 g/10min,
(Hammadde sertifikas1 — iirtin MFR
degeri arasindaki fark (= %10,00)
olacaktir)
> %500 (ekstansometre ile dlgiilecektir)
12 | Kopma uzamas! TS EN ISO 6259-3 Bu orana wulasilana kadar numune

iizerinde liflenme veya yapraklanma
olmayacaktir.

80 °C, 5,4 MPa gerilme altinda, 165
saat sonunda hasar meydana
gelmeyecektir.

TS ENISO 1167-1,

13 | I¢ basinca direng TS EN ISO 1167-2

Ekleme parcast

14 geometrik 6lgiim

TS ENISO 3126 | TS EN 12201-3 Standardina Gore

1 sira numarali deney, muayene komisyonu tarafindan santiyede, diger deneyler
laboratuvarda yapilacaktir. 1 sira numarali deney partinin tamami {izerinde yapilacak,
olumsuz ¢ikan iiriinler yiiklenici tarafindan santiye sahasindan uzaklastirilacaktir.

2 sira numarali deneyde et kalinligi, kalibrasyonlu, ultrasonik kalinlik 6l¢iim cihazi
veya kumpasla boru boyunca cevresel olarak en az 6 noktada dlgiilecektir. Olgiilen et kalnlig
degerlerinin tamami TS EN 12201-2 Cizelge-2 ve Ek-1‘de belirtilen sinirlar arasinda
olacaktir.

Et kalinlig1 olgtimiinde kullanilacak olan cihazin borunun i¢ ylizeyine temas eden
cenesi ile borunun dis yiizeyine temas eden ¢enesinin egrilik ¢capinin, borunun egrilik capi ile
aym veya daha diisiik olmasima &zen gosterilecektir. Olgiimde kullanilan cihazlarin 8l¢iim
sonuglar1 0,1 mm’nin katlarina yuvarlatilarak verilecektir.

3 sira numarali deneyde ¢ap 6l¢iimii, boru ucundan en az 20 cm uzakliktan baslayarak
Cizelge 4°de belirtilen adette pi-metre (circometre) kullanilarak yapilacaktir. Olgiimlerin
aritmetik ortalamasi ¢ap olarak degerlendirilecektir. Bu deger standartta ongoriilen sinirlar
igerisinde olacaktir.

Cizelge 4. Cap olciim sayisi
Anma Cap1 (mm) Olgiim say1si
<110 4
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110 < <630 6
630 <Y 8

4 sira numarali deneyde ovallik, ¢ap Ol¢iimii sirasinda Slgiilen en biiylik ve en kiigiik
cap arasindaki fark bulunarak tespit edilecektir. Bu deger standartta Ongdriilenden fazla
olmayacaktir.

9 sira numarali boyca kararlilik deneyi et kalinligi 16 mm ve iizerindekilere
yapilmayacaktir.

12 sira numarali deney, enjeksiyon yontemiyle iiretilen ekleme pargalarinda
yapilmayacaktir.

13 -14 sira numarali deneyler, her bir numune i¢in bir defa yapilacaktir.

Idare tarafindan siiphe duyulmasi halinde, hammadde i¢in Cizelge 3’deki deneylerden
sadece 5, 6, 7, 8,10 ve 11 sira numarali deneyler yapilacaktir.

Laboratuvar, 2, 3 ve 4 sira numarali deneylerden herhangi birinden olumsuz sonug
alinmast durumunda diger deneylere baslamadan, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11 ve 12 sira numarali
deneylerden herhangi birinin sonucunun olumsuz olmasi durumunda 13 sira numarali deneye
baslamadan; o ana kadar yapilan deney sonuglarini numuneyi gonderen birime
raporlayacaktir. Idare her iki asamada da olumsuz deney sonucu olan numunenin temsil ettigi
partiyi reddedecektir.

Tiim deneyler ayn1 laboratuvarda yapilacaktir.

Deney sonuglar1 Cizelge 3’e uygun olmayan boru/ekleme pargasina ait numunenin
temsil ettigi parti reddedilecek ve bu malzeme yiiklenici tarafindan bedelsiz olarak araziden
uzaklagtirilacaktir. Bu durumun sonuglarindan yiiklenici sorumlu olacaktir.

Hammadde ve boru/ekleme parcasinin TS EN 12201-1, 2, 3 Standardlarina uygunluk
sertifikasi/raporlari, hammaddenin TS EN ISO 9080 analiz raporu, boru/ekleme pargasina ait
icmesuyuna uygunluk sertifikasi, tireticinin TSE ve ISO belgeleri, hammadde iireticisinin ISO
belgesi ve TSE CEN/TS 12201-7 Standardina gdre yapilan uygunluk degerlendirme deney
sonuclar1 6deme belgesine eklenecektir.

Deney Raporlarinda o6lglim sonuglarinin referans deger araligmin disinda olmasi
durumunda Deney Raporunda ilgili 6l¢tim farkli font/renk/sekil ile gosterilecektir.

4. BORU HATLARININ INSAASI

4.1. Tasima ve Depolama

Yiikleme, santiyeye veya depolama yerine nakliye ve bosaltma ile ilgili tim gerekli
ekipman ve iscilik yiiklenici tarafindan temin edilecektir.

Santiyedeki tiim boru/ekleme parcalar1 nakliye ve depolama esnasinda olumsuz hava
sartlarina ve kirlenmeye karsi korunacaktir. 30 giin igerisinde dosenmeyen borularin {izerinin;
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giines 1s1nlarina karst sundurma, file vb. ile ortiilmesi saglanacaktir. Boru/ekleme parcalarinin
acik uglar plastik tapa ile kapatilarak nakledilecek ve depolanacaktir.

Nakliye esnasinda boru/ekleme parcasi veya ambalaji iizerinde DSI logosu, orijinal
renginde 4 birim yatay 3 birim diisey Ol¢ekli olmak iizere en az ¢apin %70’1 yiiksekliginde
yapistirma olarak boru/ekleme parcasinin her iki tarafina yerlestirilecektir.

Boru/ekleme parcalari, depolama kosullar1 iyi olsa bile iiretim tarihinden itibaren 1
(bir) y1l icerisinde dosenecektir. Bu siireyi asan malzemeler bedeli yiikleniciye ait olmak
tizere derhal santiye sahasindan uzaklastirilacaktir.

Boru/ekleme pargalarinin nakliye, yiikleme ve bosaltma esnasinda herhangi bir
tahribata ugramasint onlemek icin gereken Onlemler alinacak, yuvarlanmaya, kaymaya,
egilmeye ve titresime karst borular emniyete almnacaktir. Bu konudaki tiim sorumluluk
yiikleniciye ait olacaktir.

Boru/ekleme pargalar1 hasarlarin  olabildigince Onlenecegi sekilde indirilip
kaldirilacaktir. Yiiklemesinde veya bosaltilmasinda sadece ip veya lastik halatlar
kullanilacaktir. Zincir veya c¢elik halat kullanilmayacaktir. Gozle goriiliir kusur ve hasarlar
olmas1 halinde boru/ekleme parcalari, bedeli yikleniciye ait olmak {iizere derhal santiye
sahasindan uzaklagtirilacaktir.

Boru/ekleme parcalar1 arazide dosenmesi esnasinda siiriikleyerek tagimmayacak,
hendek kenarinda kaynak islemleri uygulanirken ve sonrasinda hendek icine yerlestirilirken
zeminle temas ederek cizilme vb. olusacak sekilde siiriikklenerek ¢ekilmeyecek, bu islemler
icin uygun tagima ve ¢ekme araglar1 kullanilacaktir.

Boru/ekleme pargalarinin yere atilmasi, kaldirma bantlarimin aniden ¢ekilmesi,
birakilmasi veya borularin hizli bir sekilde yere veya baska seyler iizerine birakilmasi vb.
carpma seklindeki tesirlere karsi boru/ekleme pargalari kesinlikle korunacaktir.

Biitiin boru/ekleme pargalar iglerine toprak, ¢amur, pis su vb. kirletici unsurlarin
girmesini Onleyecek sekilde depolanacaktir. Tapalar kaynak islemi yapilincaya kadar
cikarilmayacaktir. Yigilan borularda mesnetleme ve yigin yiksekligi 1,5 metreyi
geemeyecektir. Borular, 1,5 metreye kadar {ist iiste taginabilir ve istiflenebilir (Sekil 1).
Istiflemenin 1,5 metreyi gecmesi istenirse, ranza sistemi olusturularak 1,5 metrenin
tizerindeki borularin yerden mesnet almasi saglanacaktir (Sekil 2). Boru/ekleme pargalarinin
zarara ugramasi veya kalic1 deformasyon almalar1 engellenecektir. Boru yigini, borularin
yuvarlanmasini Onleyecek sekilde tutturulacak, noktasal temaslar kesinlikle Onlenecektir.
Borular gelisigiizel yigilmayacak, borularin birbiri ile temasi iiniform ve boydan boya
olacaktir. Borular, toprak iizerine dizilmeyecek, 12 m'lik boru boyu icin 4 adet 10 cm x 10 cm
kalaslar konulmak suretiyle borular kalaslarin iizerine istiflenecektir (Sekil 3).

Sekil 1: Borularin istiflenmesi

K2

Toprak zemin 13/39




Sekil 2: Borularn istif yiiksekliginin 1,5 metreyi ge¢mesi durumu

QO™

I ]
: ' |
~

Toprak zemin

Sekil 3: Kalas iizerine istifleme

Toprak zemin

Borular depolama sahasindan alindiginda, kalan borularin kaymasi Onlenecektir.
Depolama sahasi bosaltildiginda yiiklenici, sahay1 ve tim giris ¢ikis yollarin1 temizleyecek ve
eski durumlarma getirecektir.

Borular yuvarlanmaya kars1 korunacaktir.

Borular fabrika sahasinda veya santiyede en az iki anma capi fark olacak sekilde i¢ ige
gecirilerek nakledilebilecek, ancak i¢ ige depolanmayacaktir.

4.2. Borularin Birlestirilmesi

Kaynak islemi deneyimli ve nitelikli bir kaynake¢1 tarafindan yapilacaktir.

Alin kaynagi islemini yapacak personel, 315 mm ve daha kiigiik caplar i¢cin TS EN
13067 Standardi Tablo 1°e gore Grup 3.4, 315 mm’den biiyiik ¢aplar i¢in Grup 3.5 kaynake1
yeterlilik belgesine ve en az li¢ yillik deneyime sahip olacaktir.

Elektrofiizyon kaynagi islemini yapacak personel, 315 mm ve daha kii¢iik caplar i¢in
TS EN 13067 Standardi Tablo 1’e gére Grup 3.6, 315 mm’den biiyiik caplar i¢in Grup 3.7
kaynaker yeterlilik belgesine ve en az {i¢ yillik deneyime sahip olacaktir.

Kaynak kontrolii yapacak kalite kontrol personeli, TS EN 13067 Standardi Tablo 1’e

gore Grup 3.4, 3.5, 3.6 ve 3.7 belgelerine sahip olacaktir. Kaynak yapan personel Kaynak
Kalite Kontroliinii yapmayacaktir.
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Uretici, ISO 21307/DVS 2207-1 Standardma gére alin kaynagi, DVS 2207-1
Standardina gore elektrofiizyon kaynagi i¢in bir Kaynak Uygulama Talimat1 hazirlayacaktir.
Yiiklenici kaynak islemini ve kontroliinii bu talimata gore yapacaktir.

Kaynak Uygulama Talimati; asgari kaynak makinasimin ilgili standarda ve teknik
sartnameye uygunlugu i¢in gerekli kriterleri, kaynak makinasinin ara dogrulama planlarini ve
kalite kayitlarini, kaynak yapilacak borularin tasinmasi ve kaynak yapilacak duruma
getirilmesine iliskin esaslari, kaynak¢inin yeterlilik kriterlerini ve kontroliinii, kaynak
ylizeylerinin hazirlanmasi ve temizlenmesi i¢in yapilacak islemleri, yiizey kalitesinin 6lglim
yontemi ve kriterlerini, kaynak isleminde kullanilan ekipmanlarin kalibrasyon planini, kaynak
isleminin nasil yapilacagini, kaynak muayene ve test planlarini, kaynak isleminde tutulacak
kayitlar i¢in formlar1 ve kaynak kalite kontrol planlarini igerecektir.

Kaynak Uygulama Talimati anlamay1 ve uygulamay1 kolaylastirmak i¢in gorsel
fotograf veya ¢izimler igerecektir.

Yiiklenici projedeki kaynak isleminin gereksinimlerini karsiladigini géstermek i¢in;

Kaynak Uygulama Talimatini,

Kaynak makinalarinin sartnamede istenilen 6zellikte olduguna iliskin belgeleri,

3. Kaynak makinalarinin kapasitesinin projede kullanilan anma ¢aplarindaki borulari
birlestirmek i¢in yeterli olduguna iliskin belgeleri,

4. Kaynak makinalarinin sicaklik, kuvvet (kN) ve zaman kalibrasyon sertifikasini,

Kaynak yapacak personele ait TS EN ISO/IEC 17024 Standardina gore akredite

edilmis kuruluslardan TS EN 13067 standardina goére alinmis kaynaker yeterlilik

belgesini ve ¢alistig1 yerlerden alinmis tecriibesini tevsik edici belgeleri,

6. Kaynak kalite kontroliinii yapacak personel i¢in TS EN ISO/IEC 17024 Standardina
gore akredite edilmis kuruluslardan alinmig TS EN 13100-1 ve TS EN 13100-3
Standartlarina gore tahribatsiz ve ultrasonik muayene yeterlilik belgesini,

imalata baslamadan oOnce yap1 denetim miihendisine sunacaktir, bu belgeleri yeterli
olmayanlar reddedilecektir.

N —

W

Yiiklenici, kaynak islemi sirasinda kaynak yiizeyinin sicakligini temassiz 6lgmek igin
kalibrasyonlu termometre ve diger yardime1 ekipmanlari temin edecektir.

Alin kaynag1 makinasi asagidaki 6zelliklere sahip olacaktir;

1. TS ISO 12176-1 veya DVS 2208 Standartlarina uygunluk belgesi ve kalibrasyon
sertifikasina sahip olacaktir.

2. CNC kontrollii olacak, CNC kontrol sistemi kaynak parametrelerinin otomatik
hesaplanmasi, diizenlenmesi ve kontroliinii yapabilme 6zelligine sahip olacaktir.

3. Kuvvet (kN), sicaklik ve zaman parametreleri, degistirilemez 6zellikte olacaktir. Farkli
boru/ekleme pargasi i¢in sadece kaynak makinasi iireticisi tarafindan yeni barkodlara
karsilik parametreler eklenebilecektir.

4. Kaynak islemi; kuvvet (kN), sicaklik ve zaman degerlerine bagli olarak anlik grafiksel
olarak ekrandan izlenebilecek, uzaktan izleme icin gerekli 6zelliklere sahip olacaktir.

5. Kontrol fiinitesi, 6l¢iilen degerlerin ayarlanabilen baslangic degerlerinden sapmasi
durumunda uyar1 verecektir.

6. Kaynak esnasinda kullanilan birim sistemleri ISO 21307 standardinda belirtilen birim
sistemlerine uygun olacak, ayrica birimleri cevirmek i¢in bagka bir tablo
kullanilmayacaktir.

7. Ortam sicaklifina gore soguma siiresi otomatik olarak degistirilebilir olacaktir.
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8. Basingsiz soguma siiresi tamamlanmadan kaynak makinasinin ¢eneleri boru/ekleme
parcalarini birakmayacak 6zellikte olacaktir.

Elektrofiizyon kaynak makinasi asagidaki 6zelliklere sahip olacaktir;

1. Kontrol cihazi elektrofiizyon islemi sirasinda verilen giicii siirekli izleyip kontrol
edecek, gii¢ kesilmeleri ve gerilimdeki dalgalanmalari, bobin uglarinda olusan kisa
devreleri, kopmalar1 ve her tiirlii islem adimin1 kaydedecektir.

2. Kontrol cihazi, ISO 13950 Standardina uygun kaynak islemi i¢in gerekli olan tiim
parametreleri ekleme par¢asinin barkodu iizerinden okuyabilecektir.

3. Isttic, rezistans tellerinin direnglerini okuyup fiizyon parametrelerini otomatik olarak
hesaplayip belirleyebilecektir.

4. Zaman, gerilim ve fiizyon siiresi degistirilemez 6zellikte olacaktir. Farkli boru/ekleme
parcasi i¢in sadece kaynak makinasi iireticisi tarafindan yeni barkodlara karsilik
parametreler eklenebilecektir.

Alin kaynag1 ve elektrofiizyon kaynak makinasi ayrica asagidaki 6zelliklere de sahip
olacaktir;

1. Dahili bellek kapasitesi; en az 500 kaynak kaydi tutabilecek boyutta olacaktir.

2. Veri aktarimi i¢in USB ¢ikisi olacak, veriler PDF formatinda aktarilabilecektir.

3. Gil¢ kaynagi, boru/ekleme pargasi kaynak makinasmin gii¢ ihtiyacimi karsilayacak
kapasitede olacaktir.

4. Kaynak makinasi kontrol cihazi meniisii Tiirk¢e olacaktir.

5. Kaynak yapilacak mahallin atmosferik sartlar1 (sicaklik ve nem) siirekli olarak makine
tarafindan ol¢iilecek ve kayit altina alinacaktir. Ortam sicakligi talimatta tanimlanan
degerlerin altinda oldugunda kaynak islemi baglamayacaktir.

6. Kaynake¢1 kimlik bilgileri, otomatik olarak ISO 12176-3 Standardina goére ekrandan
girilebilir olacaktir.

7. Kaynak numarasi, kaynak yapilan borunun 6zellikleri, kaynak yeri koordinat bilgileri
vb. bilgilerin girilebilmesi ve bu bilgilerin ISO 12176-4 Standardina gore saklanmasi
ve depolanmasi 6zelliklerine sahip olacaktir.

8. Barkod okuyucu ile otomatik olarak kaynak parametreleri iiniteye aktarilacak, barkod

okuyucunun okumamasi1 durumunda barkod rakamlari elle girebilecektir.

Kaynak makinasi temel donanim olarak kaynak yapilacak borunun o6zelliklerini

karsilar nitelikte olacak, sonradan kaynak makinasinda herhangi bir revizyon yapilmayacaktir.

Al kaynag1 veya elektrofiizyon kaynak islemi esnasinda; kaynak ylizeyinin sicaklik

Olclimii icin kalibrasyonu yapilmis kiziltesi termometre, kaynak yiizeyinin dikligini 6lgmek
icin gonye, es eksenligi 6lgmek icin mastar, sentil ¢akisi seti, kalinlik 6lgmek i¢in radyiislii
kumpas, ovalite 6lgmek i¢in kumpas, tiraslama bigagi, temizlik malzemeleri, isaretleme
kalemi, metre vb. yardimc1 ekipman Yiiklenici tarafindan temin edilecektir.

Elektrofiizyon kaynag: icin ilave olarak, kaynak yapilacak boru/ekleme parcalarmin

kapasitesine uygun, hizalama, sabitleme ve sikistirma parcalar1 olacaktir.

Bu ekipmanlar her bir kaynak islemi icin ayr1 ayri olacaktir. Kaynak isleminin

(ekibinin) fazla olmas1 durumunda bu ekipmanlarin sayis1 en az ekip sayis1 kadar olacaktir.
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Kaynak yiizeylerinin temizlenmesi i¢in % 99 saflikta izopropil alkol ve lif icermeyen
temizlik bezi kullanilacak, isaretlemede kullanilacak kalemler, yiizey kirliligine sebep olacak
yag ve katki malzemesi icermeyecektir.

Istenilen meteorolojik sartlarin uygun olmamas: halinde kaynak islemi portatif kabin
igerisinde gergeklestirilecektir.

En fazla 500 metre borunun hendek kenarinda birlestirilmesinden sonra borular
hendege indirilecektir.

Proje ihtiyaglar g¢ercevesinde sahada kesilen borularin sicil numaralari, asil borunun
sicil numarast sonuna eklenecek sirali harflerle silinmez beyaz renkli kalemle yeniden
yazilacaktir.

Kaynak islemine ara verilmesi durumunda birlestirilmis borularin acikagizlar tapa ile
kapatilacaktir.

4.2.1.Ahn Kaynag ile Birlestirme

Kaynak yapacak personel, kaynak islemine baslamadan Once kaynak yapacagi
borulardan 60 cm uzunlugundaki dort boru parcasini, TS EN 13067 Standardi Tablo 1°de tarif
edilen ve proje kapsaminda olan kaynak alt gurubuna gdore tiretici tarafindan hazirlanmig ISO
21307 Alin Kaynag: Talimatina ve Kalite Kontrol Planina gore, Idarenin gozetiminde,
projede kullanacagi kaynak makinasi ile iki adet kaynakla birlestirecektir. Hazirlanan numune
kaynak on yeterlilik kontrolii igin akredite bir laboratuvara veya DSI Laboratuvarlarina
gonderilecektir.

Yapilan kaynaklar tizerinde TS EN 13100-1 Standardina gore gorsel kontrol, TS EN
12814 Standardina goére egme deneyi, TS EN 12814-2 Standardina gore ¢ekme deneyi, TS
EN 12814-4 Standardina gore siyirma deneyi ve TS EN 13100-3 Standardina goére NDT
muayenesi yapilacaktir. Deney sonuclar1 kaynak makinasi seri numarasi da yazilmak suretiyle
hazirlanacaktir. Bahse konu deneylerin tiimiinden basari ile gecen kaynak ve kaynakgi, yeterli
kabul edilecek, sonrasinda kaynak islemine baglanacaktir.

Yiiklenici talep etmesi halinde, birden fazla kaynak¢i ve kalite kontrol personeli i¢in
Idareden &n yeterlilik alabilecektir.

Kaynakgei, yukaridaki yeterlilik tespitinden sonra, deney sonug raporlari ve sertifikalari
ile birlikte Idareye basvurarak DSI Islerinde Kaynak Yapma izin Belgesi talep edecektir. Bu
izin belgesi ile kaynake¢r 3 yil siire ile bagka is ve santiyelerde, ayni1 Ozellikte kaynak
makinasimin kullanilmast durumunda yeniden yeterlilik tespitine tabi tutulmaksizin kaynak
yapabilecektir.

Kaynak yapilacak bolge olumsuz hava kosullarindan (toz, nem, riizgar ve 5°C’nin alt1
sicaklik) etkilenmeyecek sekilde koruma altina alinacaktir. Giines 1sinlarinin boru cidarina
dogrudan temas: kesilerek kaynak yapilacak boru c¢eperinde farkli 1smmmalarin Oniine
gecilecektir.

Kaynak yapilacak borunun ¢iglenme noktasi kontrol edilecek, borunun sicaklig: ile
ortam sicakligi 6l¢iilecek, gerekirse sartlandirma icin beklenecektir.
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Kaynak yapilacak borular kaynak makinasina sikigtirtlmadan once eksenel olarak
hizalanacak ve boru serbest hareket etmesini saglamak i¢in boru capina uygun ebatlarda
yeterli sayida “V” yatakli makara kullanilacaktir. Boru ileri geri hareketlerinde yere temas
etmeyecek, tamamen “V” yatak {izerinde hareket edecektir.

Kaynak yapilacak boru yiizeyi kirden, nemden arindirilacak, kaynak yapilmadan 6nce
kaynak yiizeyleri liflenme olusturmayan kagit ile PE temizleyici kullanilarak temizlenecektir.
Alin kaynag1 yapilacak boru yiizeyi diizgiin bir sekilde en fazla 0,2 mm kesme derinligine
sahip kesici bigak ile tiraslanacak, tiragslama isleminden sonra toz ve capak kalintilari
kalmayacak sekilde saf alkol ile temizlenecektir. Tiraslama bigaginin yiizeyinin diizgiin
tiraglayip tiraglamadig1 kontrol edilecek ve gerekirse bigak degistirilecektir.

Kaynak yiizeyi paralelligi, TS EN ISO 13920 Standardina gore kontrol edilecek, boru
capina baglh olarak izin verilen degerden fazla olmayacak ve iki boru arasindaki bosluk
kaynak Oncesi iki yiizey birlestirildikten sonra sentil ¢akisi ile kontrol edilecektir.

Al kaynagi islemi, kaynak makinasi paneli lizerinden basing ve zamana baglh bir
grafik ile izlenecektir. Basing-zaman grafigi, Sekil 4’deki kaynak islemi grafigine benzer

olacaktir.

Sekil 4: Kaynak islemi grafigi

P1 P3

Basing

' | 1 Iml 1 TR TR

ISO 21307 Standardinda belirtilen ana degiskenler basing (P), zaman (T) degerleri
tiretici tarafindan verilen Kaynak Uygulama Talimatindan alinarak kullanilacaktir. T1
siiresinde gerceklesen 1siticiya yanastirma islemi sonucunda kaynak basinci altinda her iki
boru ucunda dudak olusacak, P2 basincinda ve T2 siiresinde 1sitma islemine devam edilecek,
T3 siiresinde 1s1tic1 geri ¢ekilecek, T4 siiresinde basing kaynak basincina (P3) yiikseltilerek iki
boru ucu birlestirilecek, T5 siiresinde kaynak basinci altinda beklenerek kaynak dudagi nihai
seklini alarak soguyacak, T6 siiresinde basin¢ sifirlanarak beklenecek, T6 siiresi sonunda
kaynak makinas1 sokiilecektir. T6 siiresi tamamlanmadan kaynak makinast c¢eneleri
boru/ekleme parcalarini birakmayacaktir.

Her bir kaynak islemine ISO 12176-4 Standardina gore bir izlenebilirlik numarasi

verilecektir. Kaynake¢1 kimligi kaynak makinasima girilecek, kaynak makinasinin tipi ve
modeli, kaynak yapilan tarith ve saat, kaynak yapilacak yiizeyin pliriizliliigli ve ortam

18/39



sicaklig1 bilgileri makine tarafindan okunacak, kaynak yapilan borularin “DN” ve “SDR”si
barkod iizerinden okunacak ve izlenebilirlik numarasi ile bu bilgiler makina hafizasina
otomatik olarak kaydedilecektir.

Kaynak islemi tamamlandiktan sonra makina hafizasinda kayitli olan bilgiler ile
makina iizerinden EK-2’deki Kaynak Kalite Kontrol Formu ¢iktis1 alinacaktir. Bu form
kaynakge1, kaynak kalite kontrol personeli ve yap1 denetim gorevlisi tarafindan imzalanacaktir.

Tiim alin kaynag1 birlestirmeleri sonrasi olusan kaynak dudak yapist ASTM 2620-06
veya DVS 2207 standardinda tarif edildigi sekilde olacaktir. Kaynak Kalite Kontrol
Formunun gorsel kontrol kismindaki sekillere uygunlugu kontrol edilerek forma islenecektir.

Olusan kaynak dudak yapist; her iki tarafta diizgiin sekilde, yuvarlak boyut ve sekle
sahip olacaktir. Dudak genisligi, dudak yiiksekliginin 2 ile 2,5 kat1 arasinda olacaktir.

Kaynak kalite kontrol personeli, Kaynak Uygulama Talimati ve Kaynak Kalite
Kontrol Formuna gore tiim kaynaklarin uygunlugunu kontrol edecektir. Ozel teknik
sartnamesinde belirtilen ¢aplardaki borularda tiim kaynak noktalar1 ytiklenici tarafindan ayrica
TS EN 13100 standart serisine gore tahribatsiz muayene yontemlerinden biriyle kontrol
edilecek, sonuglar1 ddeme emri belgesi eki olarak Idareye sunulacaktir.

Kaynak hatasinin tespit edilmesi durumunda kaynak islemi derhal durdurulacak,
kaynak hatasinin nereden kaynaklandiginin tespiti i¢in yap1 denetim gorevlisi, boru iireticisi
ve yuklenicinin kaynak kalite kontrol yetkilisinin katilimi ile olusturulacak komisyon
marifetiyle, kaynak¢min yeterliligi, kaynak makinasinin giivenligi, boru hammaddesi kalitesi,
kaynak talimat1 yeniden gézden gecirilecektir. Tespit edilen uygunsuzluk yiiklenici tarafindan
derhal giderilecek ve yeniden yapilan kaynak kontroliinlin uygun ¢ikmasindan sonra kaynak
islemine devam edilecektir.

Idare kaynak kontrolii i¢in TS EN ISO/IEC 17020’ye gore iiciincii taraf gozlemci
kullanabilecektir.

4.2.2.Elektrofiizyon Kaynag ile Birlestirme

Elektroflizyon kaynagi i¢in meteorolojik sartlar Kaynak Uygulama Talimatinda
belirtilen degerler arasinda olacaktir. Meteorolojik sartlarin karsilanmasi ig¢in gerekmesi
halinde kaynak yapilan mahal ¢adir ile koruma altina alinacaktir.

Kaynak islemine baglamadan 6nce kaynak kalite kontrol personeli Kaynak Uygulama
Talimat1 ekinde hazirlanan forma gore istenen meteorolojik degerlerin uygun oldugu,
susuzlastirmanin gergeklestigi vb. bilgileri kayit altina alacak, kaynak ekipmanlarini kontrol
edecektir. Kaynak kalite kontrol personelinin miisaadesi olmadan kaynak islemine
gecilmeyecektir.

Kaynak islemi Kaynak Uygulama Talimatina gore yapilacaktir.
Sirasiyla; boyut kontrolii, kesme boru uglar1 (90 + 2)° hassasiyette eriyik kaybina
sebep olmayacak sekilde isaretlenerek diizgiin olarak yagl zincir testere kullanilmadan kuru

tip testere ile kesilecek, kesim sonrasi ylizeyde kalan g¢apaklar temizlenerek dik gonye ile
kesim agisinin toleranslar igerisinde kaldig1 kontrol edilecek, tolerans disinda olmasi halinde
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testere ile diizeltme yoluna gidilmeden kesim islemi tekrarlanacaktir. Kesim sonrasi
birlestirme ve sabitleme yapilacak, dogrusallik kontroliinden sonra isaretleme yapilacaktir.

Isaretleme isleminden sonra sirasiyla kaba temizleme, kazima, siyirma ve temizleme
islemi yapilacaktir. Kazima en az 0,2 mm’lik kaziyict ile diizgiin ve piiriizsiiz olarak
yapilacak, kaziyicinin kazima derinliginin en fazla 0,2 mm oldugu diizenli olarak kontrol
edilecektir. Kaziyic1 bicagin boru ylizeyinde ¢apak birakmamasia dikkat edilecek, kazima
isleminden sonra her iki boru/ekleme pargasinin fiizyon ylizeyleri yag ve kirden temizlenecek
ve kurutulacaktir. Bu islemlerden sonra tekrar 6l¢ii kontrolii yapilarak boru/ekleme pargalar
kaynak islemine hazir hale getirilecektir. Dogrusallik kontrolii yapilarak kaynak parametreleri
barkoddan okutulacak, gii¢c kablolar1 baglantis1 yapilacaktir. Bu islemden sonra kalite kontrol
personelinin izni ile elektrofiizyon kaynak islemine gegilecektir.

Elektrofiizyon gerilimi, akimi ve siiresi Kaynak Uygulama Talimatinda verilen
degerlerde olacak, soguma siiresi beklendikten sonra sabitleme parcalar1 sokiilecektir.

Kaynak kalite kontrol personeli kaynak yerini gozle kontrol ettikten sonra kaynagin
Kaynak Uygulama Talimatina gore ger¢eklesme durumunu EK-3’deki Kaynak Kalite Kontrol
Formuna kaydedecektir. Form kaynakei, kaynak kalite kontrol personeli ve yapi denetim
gorevlisi tarafindan imzalanacaktir.

Montaj ve elektrofiizyon islemi sirasinda kaynak yiizeyine su sizmasini onleyecek
gerekli tedbirler alinacaktir.

Semer kaynagi da Kaynak Uygulama Talimatina gore yapilacaktir. Semer, TS ISO
13956 Standardina gore yapisma mukavemetinin tayini i¢in yirtilma deneyine tabi
tutulacaktir.
4.3. Borularin Déosenmesi
4.3.1. Hendek Kazis1

Yiiklenici zemin malzemesinin durumuna uygun hendegi acacak, gereken destekleme
tedbirlerini alacaktir. Takviyelendirilmemis, desteksiz hendek kazilarinda hendek kenarlari
giivenli bir ac1 ile yatirilacak ve yerel is glivenligi kurallarina uyulacaktir.

Hafriyat isleri DSI Kazi Isleri Teknik Sartnamesi’nde tariflendigi sekilde yapilacaktir.

Sekil 5: Hendek kazi kesitleri (3 farkh tipte)

R
mm
Akma Agisi
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H H
(&)
Yy A
B X
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Minimum hendek genisligi (B), Cizelge 5’e gore olacaktir.

Cizelge 5: Minimum Hendek Genisligi
Boru Anma Minimum Hendek Genisligi | Paralel Boru Ara
Cap1 (mm) (mm) Mesafesi (mm)
110 — 600 Boru Dis Cap1 + 300 150
601 — 1600 Boru Dis Cap1 + 600 300

Hendek derinligi 150 cm’den biiyiik ise minimum hendek genisligi 80 cm olacaktir.

Hendek i¢indeki su, boru alt kotu altinda kalacak sekilde bosaltilacaktir.

Boru giizergahinda hendek kazisinin yapildigi kesim, boru montajinin yapildig1 yerden

en fazla 2.000 m ileride olacaktir.
serilip

Borular, hendek tabani tamamen diizlestirilerek yastik malzemesi
sikistirildiktan sonra hendek igine yerlestirilecektir.

4.3.2.Hendek Dolgusu
Temel iyilestirmesi gerekmeyen, kayalik olmayan ve boru hendeginde diizgiin,
ondiilasyonsuz bir yiizey olusturulabilen zeminlerde 15 cm yatak tabakas teskil edilecektir.

Hendek temeli saglam olmayan, oynak, ¢liriik vb. bir zemin ise, diizglin bir yiizey
olusturulamiyorsa, temel 1slah1 yapilacaktir. Yatak tabakasinin altinda kaya veya kaya ufagi
basmak suretiyle kalinlig1 20 cm’den az olmayacak bir hendek temeli teskil edilecektir.

Bosluk kalmadan diizgiin bir sekilde dolgu malzemesi yerlestirilecektir (Sekil 6).

Sekil 6: Yatak mesnetlemesi

=
() ﬁmfiff Alin Kaynagi

. :Mgﬁzﬁﬂ ===

I T T T T e
T=EETETIEETETEETENEI=ETEEEEEERE = == = s = = =
Yanls Yatak Mesnetlemesi

Dogru Yatak Mesnetlemesi

Yastik dolgu malzemesi, ahsap sisle (kiirek sap1 vb.) sislenerek bosluk kalmayacak

sekilde sikistirilacaktir (Sekil 7).
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Sekil 7: Yastik sislemesi

Yatak, yastik ve gomlek malzemesi siltli kum veya killi kum iceren kum-gakil veya
kirmatas olacaktir. Malzeme boyutlari, Cizelge 6’da yer alan dane ¢ap1 boyutlarini
geemeyecektir. En biiylik dane boyutundaki malzeme, dolgu hacminin %5’ini gegmeyecektir.

Cizelge 6: Yatak, yastik ve gomlek malzemesi dane boyutlari

Boru Anma Cap1 Dane boyutu | Dane boyutu
(mm) (mm) (mm)
(kum-cakal) (kirmatas)
<110 <10 <5
110 < <200 <25 <10
&> 200 <38 <16

Dolgu malzemesi 15 cm tabakalar halinde serilecek ve mekanik kompaktorle standart
proktor yogunlugunun % 85’1 kadar sikistirilacaktir. Cadde ve yol gecislerinde, sikistirma
standart proktor yogunlugunun % 95’1 olacaktir.
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Sekil 8: Hendek Tip Kesiti

7 UST TABAKA
Tt A T SIKISTIRILMAMIS DOLGU

(YOL GECISLERINDE VE UZERINDE
TRAFIK YUKU OLAN YERLER HARIC)

I

%
Min 15 cm
B ——

Sikistirlmis Gomlek Dolgusu

¥ " IYastk Tabakasi (Sikistirilmis Dolgu)
y JO‘“BXD _ | Yatak Tabakasi (S\k\sw\\m\s Do\gu)

|
T SigPe DTS TFA A ‘
Min.20cm W@%@ﬂ HENDEK TEMELI (SIKISTIRILMIS DOLGU)
B

F (ZEMIN OYNAK, ZAYIFSA:
Kirmatas, kaya veya kaya ufagi)

H1: Hendek derinligi (mm), H2: Boru iist kotu ile tabii zemin aras1 mesafe (cm), D:
Boru i¢ cap1 (cm), 2a: Yataklama agis1 (derece), y: yataklama yiiksekligi (cm), B: Hendek
genisligi (mm)

Borunun alt boliimiinii ¢evreleyen ve boru iizerinden en az 15 cm yukariya kadar
yiikselen gomlek dolgusu sikistirilmis dolgu olarak teskil edilecektir.

Ust tabaka dolgusunun, gémlek dolgusu kalitesinde olmasi zorunlu degildir. Ancak;
bu dolguda boruya binecek {iist yiikleri azaltmak, boruya gelebilecek hasarlar1 6nlemek
acisindan iri kayalar, organik malzemeler ve molozlar, donmus materyaller, insaat atiklari,
agac parcasi, kok ve diger 10 cm’den biiylik malzemelerden arndirilmis kazidan g¢ikan
malzeme kullanilacaktir.

Kazidan ¢ikan malzemenin boru iist tabaka dolgusunda kullanilabilmesi Idarenin
onayina baghdir.
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Sekil 9: Ayn1 hendek icerisinde iki boru bulunmasi durumunda hendek tip kesiti

H
Min 15 cm
ALl

4
1
§ 7 UST TABAKA
| SIKISTIRILMAMIS DOLGU

4 (YOL GECISLERINDE VE UZERINDE
* TRAFIK YUKU OLAN YERLER HARIC)

+

+

Sikistirimis Gomlek Dolgusu

¥
y + 0.15xD

:ZYOSUK Tabakasi (Sikistirimis Do\gu)
| Yatak Tabakasi (Sikistirimis Dolgu)

!
Mm.ZJOcm

x‘ D1

(ZEMIN OYNAK, ZAYIFSA:

B

‘C‘D2!><

Kirmatas, kaya veya kaya ufagr)

Cizelge 7: Minimum Hendek Genisligi

Boru Anma
Cap1 (mm)

Minimum Hendek Genisligi

Paralel Boru Ara

?ﬁ HENDEK TEMELI (SIKISTIRILMIS DOLGU)

(mm)

Mesafesi (mm)

110 — 600

D1 + D2+ C+300

150

601 — 1600

DI + D2+ C+600

300

Sekil 10: Kesisen boru hatlarinda hendek tip kesiti

UST TABAKA

SIKISTIRILMAMIS DOLGU

(YOL GECISLERINDE VE UZERINDE
TRAFIK YUKU OLAN YERLER HARIC)

(Kalnlk: 15 cm, Genislik (mm): B+300 )

+ + ¢ o+ + 4+ |+ 4+ 4+ 4|+ o+ + 4+
[ H2=Min.100cm

30

\L i
— — B — — i — —

‘ H1

\IF t

Min 15 cm
Beton Plak; C 20
15 cm
Min Wq5 cm |
77777 Sikistiriimis Gomlek Dolgusu
/Ab
Dl
4+ 015%D —-—- -1 ::Yost\k Tabakasi (Sikistirimis Do\gu)
Y + ) ! __ | Yatak Tabakasi (S\k\s,tm\m\s Do\gu)
Min.20¢m X Wﬁﬁ HENDEK TEMELI (SIKISTIRILMIS DOLGU)
{ { (ZEMIN OYNAK, ZAYIFSA:
X + D1 + X Kirmatas, kaya veya kaya ufagi)
B

Gomme Derinligi; (f>450 mm) ve 4 m’ye kadar
4 m’den fazla ise

f>(D1+D2)/6
f> (D1 +D2)/4
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4.3.3. Hendek Kazi, Dolgusu ve Boru Dosenmesi Arazi Kontrolii

Proje tip kesitine gore PE100 boru dosenmesi isinde, hendek kazisi, yastik dolgusunun
teskili ve sikistirilmasi, borunun birlestirilerek hendege indirilmesi, géomlek dolgusunun
teskili, sikigtirtlmasi ve hendegin tamamen geri dolgu malzemesi ile kapatilmast islemleri igin
EK-4’deki tutanak tutulacak ve 6deme emri belgesine eklenecektir. Bu tutanak her 500 m'lik
imalat i¢in diizenlenecektir.

5. BORU HATTININ SIZDIRMAZLIK DENEYi

Si1zdirmazlik deneyi, 2.000 metreyi gegmemek iizere iki hat vanasi arasinda olacak
sekilde montaj siiresince diizenli araliklarla yapilacaktir. Deney yapilacak boliimde farkli
basing sinifinda boru olmayacaktir.

Deneye baslamadan 6nce, testi yapilacak kismin kaynak yerleri agikta kalmak sart1 ile
borunun eksenel hareketlerini dnlemek icin sartnamenin 4.3 maddesinde belirtilen sekilde
dolgu yapilarak sabitlenecektir.

Borunun sizdirmazhigi acik uglarda kor flans takilarak saglanacak ve yatay eksende
hareketi engellemek i¢in kor flanglar iizerinden desteklenecektir. Hat lizerindeki ayrim
yapilarinin vanalar1 kapali pozisyonda olacak, vana montaji yapilmamigsa kor flang ile
kapatilacaktir.

Boru hatt1 varsa tespit kitlesi veya diger ankrajlarla yerinde ve dogru olarak
sabitlenecektir.

Deney yapilacak yerde toprak ve su sicakligi +4 °C’nin {izerinde olacaktir.

Hatta su verilmeden 6nce hava vanalariin agik, tahliye ve su alma vanalariin kapali
konumda oldugu kontrol edilecektir.

Deney i¢in hazirlanmis boru hattina, hat debisinin en fazla 1/10°u kadar debiyle su
verilerek doldurulacaktir. Boru hatt1 su ile dolarken hattin igerisindeki tiim havanin ¢ikmasi
icin hava vanalarinin ¢alisip ¢alismadigi tekrar kontrol edilecek, ¢alismayan hava vanalari
tespit edildigi takdirde hatta su verilmesi durdurularak ¢alismayan hava vanalar1 ¢alisir hale
getirildikten sonra hatta su vermeye devam edilecektir.

Iki adet 0,10 bar hassasiyetinde gliserinli kalibrasyonu olan manometre, deney
yapilacak boru hattindaki en yliksek basing degerinin okunabilecegi (en diisiik kottaki) yere
yerlestirilecektir. Borunun her iki ucunda kor flans oldugu durumda, iist kottaki boru ucu
tizerindeki kor flansa boru iginde sikisan havayr atmak ic¢in kiiresel tahliye vanasi
konulacaktir.

Basinglandirma yeterli basing degerinde pompa ile saglanacaktir. Basing
diisirme/artirma sirasindaki debiyi 6lgmek icin basma ve tahliye hatt1 iizerine %2 6l¢iim

hassasiyetine sahip debimetre montajlar1 yapilacaktir.

Sizdirmazlik deney basinci TS EN 805 Standardina goére P=1,5xPN olarak
uygulanacaktir.
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Si1zdirmazlik deneyi, Sekil 11°e uygun olarak T1 siiresinde 6n deney, T2 siiresinde
basing diisiirme ve T3 siiresinde ana deney olmak iizere iic asamadan olusacaktir.

Sekil 11: Sizdirmazhk Deney Egrisi
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Su doldurulduktan ve hava vanalarinin izolasyon vanalar1 kapatildiktan sonra, 10
dakika igerisinde (TO) hat deney basincina ¢ikarilacaktir. Kisa araliklarla basinglandirma
islemine 30 dakika boyunca (T5) devam edilerek deney basinci muhafaza edilecektir. Bu siire
icerisinde herhangi bir sizintinin olmadig1 kontrol edilecektir.

Daha sonra herhangi bir basinglandirma yapmaksizin 1 saat boyunca basing diisiisi
takip edilerek basing diisme miktari tespit edilecektir. Basing diisme miktar1 deney basincinin
%30’undan fazla ise deney durdurulacaktir. Asir1 basing diisiisiine sebep olan ariza
giderilecektir. Ariza kaynagi bulunduktan sonra hat basingtan arindirilacak ve en az 60 dakika
sonra deneye yeniden baglanacaktir.

Basing diisme miktar1 %30’dan az ise deneyin ikinci asamast olan basing diisiirme
asamasina gecilecektir.

Basing diisiirme asamasinda (T2); sizdirmazlik deney basinci degerinin % 10-15°1
kadar tahliye vanasi vasitasi ile ani basing diislisli yaptirilacaktir. Tahliye edilen su debimetre

ile hassas bir sekilde Olgiilecektir.

Asagidaki esitlik kullanilarak miisaade edilebilir su hacmi (4V...,;) hesaplanacaktir.

. 1 D

AV, . _L:z.V..ap( » 4 r)
AV pami : miisaade edilebilir su kaybi (litre),
V : boru hattinin deneye tabi tutulan boliimiintin hacmi (litre),
Ap : miisaade edilebilir basing kayb1 (kPa),
E, : suyun hacim modiilii (kPa),
D : boru i¢ ¢ap1 (m),
e : boru cidar kalinlig1 (m),
Er . Uretici tarafindan bildirilen g¢evresel yonde boru cidarmin elastisite modiilii
(kPa)o
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1,2 : basing deneyi esnasinda hava igerigi gibi etkenler i¢in tolerans faktori.

Bosaltilan su hacmi (4V), AV ..»’den biiylik ise deney durdurulacak ve boru hatti
basingtan arindirildiktan sonra hava tekrar tahliye edilerek deney tekrar yapilacaktir.

AV degeri, AV ..’ ye esit veya kiiciik ise ana deney asamasina gegilecektir.

Ani basing diisiisii nedeni ile borularda biliziilme meydana gelir. Biiziilmenin
sonucunda basingta bir miktar yiikselme goriiliir. Ana deney asamasinda; bu yiikselmeden
sonra 30 dakika boyunca basing takip edilerek kayit edilecektir. 30 dakika boyunca basincin
diismemesi ve yiikselme egilimi gostermesi durumunda deney basarili olarak kabul
edilecektir.

Deneyden siiphe duyulmasi durumunda ana deney asamasi 90 dakikaya uzatilacaktir.
Bu durumda deneyin basarili olmasi i¢in izin verilebilen basing diisiisii en fazla 25 kPa’dir.

Basingtaki diisiis 25 kPa’dan fazla ise Once tim mekanik baglantilar kontrol
edilecektir. Sizintinin tesbit edilememesi durumunda kaynakli birlesimler kontrol edilerek
gerekli tamir islemi yapilacaktir.

Bu deneyin kabul edilebilir olmasi i¢in borularda, 6zel parcalarda, armatiirlerde ve
her ¢esit baglant1 yerinde su kacagi olmayacaktir.

Deney sirasinda su kacaklar1 (damlama, su sizdirma, vb.) tespit edilirse; deneye ara
verilerek su kalmayacak sekilde boru hatt1 yavas yavas bosaltilacaktir. Deney yapilacak hat
daha kisa boliimler halinde ve kacaklar tamamen giderildikten sonra deney tekrar
yapilacaktir.

Deneyin sonucunda EK-5°deki “Sizdirmazlik Deney Tutanagi" diizenlenecek ve
O0deme belgesine eklenecektir.

Boru hatlarinin basing bolgeleri, yukarida tanimlanan basing testinden ayr1 ayri
basaril1 bir sekilde gectikten sonra test i¢in baglanan kor tapa, dlglim sistemleri ve diger gegici
korleme baglantilari, destekler kaldirilcak, su kontrol elemani baglantilar1 projesine gore
yapilacaktir. Boru hatlarinin tamami ¢ok yavas bir sekilde, isletme debisinin 1/10’undan daha
diisiik debi ile doldurularak, sistemin havasi tahliye edilecektir.

Bu islemden sonra biitiin boru hatlar1 en az iki saat isletme basincinda
basinglandirilarak sisteme dahil edilen herhangi bir bilesen, kontrol elemani sizintilar1 gérsel
olarak muayene edilecektir.

Hava ile sizdirmazlik deneyi yapilmayacaktir.

Deney islemi esnasinda olusabilecek her tiirlii zarar ve ziyan ile deneyi gegemeyen
giizergah iizerindeki biitiin tamirat islerinden yiiklenici dogrudan sorumlu olacaktir.
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6. ATIF YAPILAN STANDARD VE/VEYA DOKUMANLAR

Bu teknik sartnamede diger standart ve/veya dokiimanlara atif yapilmaktadir. Bu
atiflar metin igerisinde uygun yerlerde belirtilmis ve asagida liste halinde verilmistir. Tarihli
atiflarda, yalmizca alinti yapilan baski gegerlidir. Tarihli olmayan dokiimanlar i¢in, atif

yapilan dokiimanin (tiim tadiller dahil) son baskis1 gegerlidir.

Standard numarasi

Tiirkce Ad1

Orijinal Ad1

DVS 2207-1 Termoplastiklerin kaynag: - Welding of thermoplastics - Heated
Polietilen boru ve pargalari element welding of pipes, piping
parts and panels made out of
polyethylene
DVS 2208-1 Termoplastiklerin kaynagi - Borular, | Machines and devices for the heated
borulama pargalar1 ve amd tool welding of pipes, piping parts
panellerinin 1sitmali alet kaynagi i¢in | amd panels
makine ve cihazlar
ISO 3451 Plastikler — Kiil tayini Plastics - Determination of ash
ISO 12176-3 Plastik boru ve ek parcalari - Flizyon | Plastics pipes and fittings --
birlestirme polietilen sistemleri i¢in Equipment for fusion jointing
donatim - Boliim 3: Operator rozeti polyethylene systems -- Part 3:
Operator's badge
ISO 12176-4 Plastik boru ve ek parcalar - Fiizyon | Plastics pipes and fittings --
baglanti polietilen sistemleri igin Equipment for fusion jointing
donatim - Boliim 4: Izlenebilirlik polyethylene systems -- Part 4:
kodlamasi Traceability coding
ISO 13950 Plastik borular ve baglanti1 parcalar1 - | Plastics pipes and fittings --
Elektrofiizyon baglantilari i¢in Automatic recognition systems for
otomatik tanima sistemleri electrofusion joints
ISO 16770 Plastikler ¢evresel stres ¢atlama Plastiyerler - Détermination de la
(ESC) - Polietilen Tam gentik siinme | fissuration sous contrainte dans un
testi (FNCT) cevre koruma (ESC) du polyéthyléne
- Essai sur éprouvette entiérement
entaillée (FNCT)
ISO 21307 Plastik boru ve ek pargalar1 - Gaz ve | Plastics pipes and fittings -- Butt
su dagitim sistemlerinin yapiminda fusion jointing procedures for
kullanilan polietilen (PE) boru ve ek | polyethylene (PE) pipes and fittings
pargalari i¢in fiizyon birlestirme used in the construction of gas and
yontemleri water distribution systems
ISO 4427-1 (PE) boru sistemlerinin (sebeke ve Plastics piping systems --
servis borular1) genel kullanim Polyethylene (PE) pipes and fittings
amaglar1 ve aritmadan 6nce ham su for water supply -- Part 1: General
dahil genel 6zelliklerini belirtir.
Ayrica, bagvurdugu test yontemleri
icin test parametrelerini belirtir.
TS EN 12099 Plastik boru sistemleri-Polietilen Plastics piping systems-Polyethlene

boru malzemeleri ve elemanlari-
Ucucu madde muhtevasinin tayini

piping materials and components-
Determination of volatile content

TS EN 12201-1

Basing altinda i¢me ve kullanma
suyu, kanalizasyon ve drenaj suyu
icin plastik boru sistemleri -
Polietilen(PE) - Boliim 1: Genel

Plastics piping systems for water
supply, and for drainage and
sewerage under pressure -
Polyethylene (PE) - Part 1: General
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Standard numarasi

Tiirkce Adi

Orijinal Adi

TS EN 12201-2

Plastik boru sistemleri - Basingh
icme ve kullanma suyu, drenaj ve pis
su i¢in - polietilen (PE) - Boliim 2:
Borular

Plastics piping systems for water
supply, and for drainage and
sewerage under pressure -
Polyethylene (PE) - Part 2: Pipes

TS EN 12201-3

Basing altinda igme ve kullanma
suyu, kanalizasyon ve drenaj suyu
icin plastik boru sistemleri -
Polietilen(PE) - Boliim 3:Ekleme
parcalari

Plastics piping systems for water
supply, and for drainage and
sewerage under pressure -
Polyethylene (PE) - Part 3: Fittings

TS EN 12201-5

Basing altinda icme ve kullanma
suyu, kanalizasyon ve drenaj suyu
icin plastik boru sistemleri -
Polietilen(PE) - B6liim 5: Sistemin
amacina uygunlugu

Plastics piping systems for water
supply, and for drainage and
sewerage under pressure -
Polyethylene (PE) - Part 5: Fitness
for purpose of the system

TS EN 12814-1-2-3-4

Yar1 mamul termoplastik
malzemeler-Kaynakli baglantilarin
deneyleri - Boliim 1: Egme deneyi,
Boliim 2: Cekme deneyi, Boliim 3:
Cekme siinmesi deneyi, Bolim 4:
Siyirma deneyi

Testing of welded joints of
thermoplastics semi- finished
products- Part 1: Bend test, Part 2:
Tensile test, Part 3: Tensile creep
test, Part 4: Peel test

TS EN 12873-1

Malzemelerin icme ve kullanma
suyuna etkisi - Go¢ nedeniyle etki -
Boliim 1: Organik veya camsi
(porselen/camsi emaye)
malzemelerden veya bunlarin bir
araya getirilmesiyle yapilmis fabrika
yapimi liriinler i¢in deney yontemi

Influence of materials on water
intended for human consumption -
Influence due to migration - Part 1:
Test method for factory- made
products made from or incorporating
organic or glassy (porcelain/vitreous
enamel) materials

TS EN 13067

Plastik kaynag1 yapan personel-
Kaynaker nitelik testleri-
Kaynaklanmis termoplastik
kademeler

Plastics welding personnel -
Qualification testing of welders -
Thermoplastics welded assemblies

TS EN 13100-1

Yart mamul termoplastik
malzemeler-Kaynakli baglantilarin
tahribatsiz deneyleri- Bolim 1: Gozle
muayene

Non destructive testing of welded
joints of thermoplastics semi-finished
products - Part 1: Visual examination

TS EN 13100-3

Termoplastik yart mamullerin
kaynakl1 birlestirmelerinin tahribatsiz
muayenesi- Boliim 3: Ultrasonik
muayeneler

Non destructive testing of welded
joints in thermoplastics semi-finished
products - Part 3: Ultrasonic testing

TS EN ISO 1133-1

Plastikler - Erimis termoplastiklerin
kiitlesel akis hizinin (mfr) ve
hacimsel akis hizinin (mvr) tayini -
Boliim1:Standard yontem

Plastics - Determination of the melt
mass-flow rate (MFR) and melt
volume-flow rate (MVR) of
thermoplastics - Part 1: Standard
method

TS EN ISO 11357-6

Plastikler- Diferansiyel taramali
kalorimetri (DSC) - B6liim 6:
Oksidasyon indiiksiyon siiresi
(izotermal OIT) ve oksidasyon
indiiksiyon sicakliginin (dinamik
OIT) belirlenmesi

Plastics - Differential scanning
calorimetry (DSC) - Part 6:
Determination of oxidation induction
time (isothermal OIT) and oxidation
induction temperature (dynamic OIT)

TS ENISO 1167-1

Termoplastik borular, ekleme
parcalart ve takimlar - Akiskanlarin
tasinmasinda kullanilan - I¢ basinca

Thermoplastics pipes, fittings and
assemblies for the conveyance of
fluids - Determination of the
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Standard numarasi

Tiirkce Adi

Orijinal Adi

direncin tayini - Boliim 1: Genel
yontem

resistance to internal pressure - Part
1: General method

TS ENISO 1167-2

Termoplastik borular, ekleme
pargalar1 ve takimlar - Akiskanlarin
tasinmasinda kullanilan - I¢ basinca
direncin tayini - Boru deney
parcalarinin hazirlanmasi

Thermoplastics pipes, fittings and
assemblies for the conveyance of
fluids - Determination of the
resistance to internal pressure - Part
2: Preparation of pipe test pieces

TS EN ISO 11833-1

Plastikler - Plastiklestirilmemis
Polivinil Kloriirii Levhalar - Tipler,
Boyutlar ve Ozellikler - Boliim 1 : 1
mm'den Daha Kiigiik Kalinlikta
Olmayan Levhalar

Plastics. Unplasticized poly(vinyl
chloride) sheets. Types, dimensions
and characteristics. Sheets of
thickness not less than 1 mm

TS EN ISO 12162

Termoplastik malzemeler - Basing
uygulanan durumlarda kullanilan
boru ve ekleme pargalari igin -
Siniflandima ve isaretleme -Toplam
servis (tasarim) katsayisi

Thermoplastics materials for pipes
and fittings for pressure applications
-Classification, designation and
design coefficient

TS EN ISO 13477

Termoplastik borular- Akiskanlarin
taginmasinda kullanilan- Hizh ¢atlak
ilerlemesine mukavemetin tayini
(rpe) - Kiigiik 6lgekli kararli hal
deneyi (54 deneyi)

Thermoplastics pipes for the
conveyance of fluids - Determination
of resistance to rapid crack
propagation (RCP) - Small-scale
steady-state test (S4 test)

TS EN ISO 13479

Poliolefin borular - Sivilarin
taginmasinda kullanilan - Catlak
ilerlemesine karsi koyan
mukavemetin tayini - Centikli
borular {izerinde yavas ¢atlak
ilerlemesi deneyi (¢entik deneyi)

Polyolefin pipes for the conveyance
of fluids - Determination of
resistance to crack propagation - Test
method for slow crack growth on
notched pipes (notch test)

TS EN ISO 14001

Cevre yonetim sistemleri - Sartlar ve
kullanim kilavuzu

Environmental Management Systems
— Requirements With Guidance For
Use

TS EN ISO 2505 Termoplastik borular - Thermoplastics pipes - Longitudinal
Uzunlugundaki degisim - Deney reversion - Test method and
metodu ve parametreler parameters

TS EN ISO 3126 Plastik boru sistemleri - Plastik Plastics piping systems - Plastics

elemanlar - Boyutlarin tayini

components - Determination of
dimensions

TS EN ISO 6259-3

Termoplastik borular — Cekme
ozelliklerinin tayini — Boliim 3:
Poliefin borular

Thermoplastics pipes -
Determination of tensile properties -
Part 3: Polyolefin pipes

TS EN ISO 9001 Kalite yonetim sistemleri - Sartlar Quality Management Systems -
Requirements
TS EN ISO 9080 Plastik boru ve kanal sistemleri Plastics piping and ducting systems -

termoplastik boru malzemelerinin
uzun siireli hidrostatik
mukavemetinin extrapolasyon
yOntemiyle tayini

Determination of the long-term
hydrostatic strength of thermoplastics
materials in pipe form by
extrapolation

TS EN ISO/IEC 17020

Cesitli tipteki muayene kuruluglarin
calistirilmalart icin genel kriterler

Conformity assessment -
Requirements for the operation of
various types of bodies performing
inspection

TS EN ISO/IEC 17024

Uygunluk degerlendirmesi - Personel

Conformity assessment — General
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Standard numarasi

Tiirkce Adi

Orijinal Adi

belgelendirmesi yapan kuruluglar i¢in
genel sartlar

requirements for bodies operating
certification of persons

TS EN ISO/IEC 17025

Deney ve kalibrasyon
laboratuvarlarinin yetkinligi i¢in
genel gereklilikler

General requirements for the
competence of testing and calibration
laboratories

TS ISO 12176-1

Plastik boru ve ekleme parcalari-
Ergitme baglantili polietilen
sistemleri i¢in donanim- Boliim 1:
Alin kaynagi

Plastics piping and fittings-
Equipment for fusion jointing
polyethylene systems- Part 1: Butt
fusion

TS ISO 12176-4

Plastik boru ve ekleme parcalart -
Eritme baglantili polietilen sistemleri
icin donanim-Boliim 4: Uygunluk
kodlamas1

Plastics pipes and fittings -
Equipment for fusion jointing
polyethylene systems - Part 4:
Traceability coding

TS ISO 13953

Borular ve ekleme parcalari -
Polietilen (pe) - Alin kaynakli bir
baglantidan alian deney pargalarinin
¢ekme mukavemetinin ve hasar
tipinin belirlenmesi

Polyethylene(PE) pipes and fittings -
Determination of the tensile strengt
and failure mode of test pieces from
a butt-fused joint

TS ISO 18553

Poliolefin borular, boru baglanti
pargalar ve bilesiklerde pigment
veya karbon siyahi dagilimi
derecesinin degerlendirilmesi i¢in
deney yontemi

Method for the assessment of the
degree of pigment or carbon black
dispersion in polyolefin pipes,
fittings and compounds

TS ISO 45001 Is saghg ve giivenligi sistemleri - Occupational health and safety
Sartlar ve kullanim kilavuzu management systems - Requirements
with guidance for use
TS ISO 6964 Poliolefin borular ve baglanti Polyolefin pipes and fittings --

elemanlari - Kalsinasyon ve piroliz
ile karbon siyahi tayini - Deney
metodu ve ana 6zellikler

Determination of carbon black
content by calcination and pyrolysis -
- Test method and basic specification

TSE CEN/TS 12201-7

Plastik boru sistemleri - Igme ve
kullanma suyu i¢in - Polietilen (pe) -
Boliim 7: Uygunluk degerlendirme
kilavuzu

Plastics piping systems for water
supply, and for drainage and
sewerage under pressure -
Polyethylene (PE) - Part 7: Guidance
for the assessment of conformity
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EK-1

BOYUT BILGILERIi
Et Kalinlig1 (mm) Dis¢ap |Ovallik
SDR— 7.4 9 11 13,6 17 21 26 (mm) (mm)
PN— 25 20 16 12,5 10 8 6 =) (=)
DN ‘L Cenaz | Cencok | Cenaz | Cencok | Cenaz | Cencok | Cenaz | Cencok | Cenaz | Cencok | Cenaz | Cencok | Cenaz | Cen cok

16 23 | 2,7 | 2,0 | 2,3 - - - - - - - - - - 16,3 1,2
20 30 | 34 | 2,3 27 1| 2,0 | 2,3 - - - - - - - - 20,3 1,2
25 35| 40 | 30 | 34 | 2,3 2,7 | 2,0 | 2,3 - - - - - - 25,3 1,2
32 44 | 50 || 3,6 | 4,1 30 | 34 24| 28 [ 20 | 23 - - - - 32,3 1,3
40 5,5 6,2 4.5 5,1 3,7 4.2 3,0 3,5 2.4 2,8 2,0 2.3 - - 40,4 1,4
50 6.9 7,7 5,6 6,3 4.6 52 3,7 4.2 3,0 34 2.4 2,8 2,0 2,3 50,4 1,4
63 8,6 | 9,6 | 7,1 8,0 || 5,8 6,5 || 4,7 5,3 38 | 43 30| 341 25| 29 63,4 1,5
75 103 | 11,5 | 8,4 94 6,8 7,6 5,6 6,3 4.5 5,1 3,6 4.1 2,9 33 75,5 1,6
90 12,3 | 13,7 10,1 | 11,3 | 82 | 9,2 6,7 | 7,5 54 | 6,1 4.3 49 | 3,5 | 4,0 90,6 1,8
110 | 15,1 | 16,8 12,3 | 13,7 10,0 | 11,1 | 81 | 9,1 || 6,6 | 7.4 | 53 | 6,0 | 4,2 | 4,8 110,7 2.2
125 17,1 | 19,0 | 140 | 156 || 11,4 | 12,7 (| 9,2 | 103 | 7.4 8,3 6,0 6,7 4.8 5,4 125,8 2,5
140 | 19,2 | 213|157 | 17,4 | 12,7 | 14,1 | 103 | 11,5] 83 | 93 | 6,7 | 7,5 | 54 | 6,1 140,9 2,8
160 (219|242 179|198 | 14,6 | 16,2 | 11,8 | 13,1 | 9,5 | 10,6 | 7,7 8,6 | 6,2 | 7,0 161,0 32
180 | 24,6 | 27,2 | 20,1 | 22,3 || 16,4 | 18,2 || 13,3 | 14,8 || 10,7 | 11,9 | 8,6 9,6 6.9 7,7 181,1 3,6
200 (274303 (224|248 | 182|202 147|163 || 11,9 | 132 | 9.6 | 10,7 | 7,7 8.6 201,2 4,0
225 30,8 | 34,0 (| 252 | 279 | 20,5 | 22,7 | 16,6 | 184 || 13,4 | 149 | 10,8 | 12,0 | 8,6 9,6 2264 4.5
250 (342378 (279|308 (227|251 184|204 | 148|164 | 11,9 | 132 9,6 | 10,7 251,5 5,0
280 38,3423 || 31,3 | 34,6 | 254 | 28,1 [ 20,6 | 22,8 | 16,6 | 184 || 13,4 | 149 | 10,7 | 11,9 281,7 9,8
315 | 43,1 | 47,6 | 352 | 38,9 | 28,6 | 31,6 || 23,2 | 25,7 || 18,7 | 20,7 || 15,0 | 16,6 | 12,1 | 13,5 316,9 11,1
355 485 | 53,5 | 39,7 | 43,8 | 32,2 | 35,6 || 26,1 | 28,9 | 21,1 | 23,4 | 16,9 | 18,7 || 13,6 | 15,1 3572 12,5

400 | 54,7 |1 60,3 | 44,7 | 493 | 36,3 | 40,1 | 29,4 | 32,5 | 23,7 | 26,2 || 19,1 | 21,2 | 15,3 | 17,0 402.4 14,0

450 61,5 | 67,8 | 50,3 | 55,5 || 40,9 | 45,1 || 33,1 | 36,6 || 26,7 | 29,5 | 21,5 | 23,8 | 17,2 | 19,1 4527 15,6
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Et Kalinlig1 (mm) Discap | Ovallik
SDR— 7.4 9 11 13,6 17 21 26 (mm) (mm)
PN— 25 20 16 12,5 10 8 6 ) (=)
DNl Ceon az c acok Ceon oz Ceon cok Conaz Ceoncalk 1 Cap o0 c acok Ceon oz Ceon cok Conaz Ceoncalk 1 Cap o0 c acok
500 - - 558|615 454|501 368 |40,6|29,7|32,81|239]264]| 19,1212 503,0 17,5
560 - - 1 62,5] 689 508|560 41,2455 33,2 |36,7|267]295| 21,4 | 23,7 5634 19,6
630 - - 703|775 572|631 463 | 51,1374 41,3 30,0331 24,1 26,7 633.8 22,1
710 - - 1793|874 64,5 71,1 | 52,2|57,6| 42,1 | 465339374 (272|301 716,4 24,9
800 - - 89,3984 726|800 588|648 | 474|523 | 38,1421 (306 | 33,8 807.2 28,0
900 - - - - | 81,7190,0 | 66,1 | 72,9 || 53,3 | 58,8 | 42,9 | 47,3 || 34,4 | 38,3 908,1 -
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EK-2

KAYNAK KALITE KONTROL FORMU

(Alin Kaynag icin)
12

Projenin Ad1
Yiiklenici :
Kaynak Makinast :

Marka/Model: Tipi: Seri No:

Kapasitesi: Yardimci Ekipmanlar:

DN <355 KY <0,50 mm

Kaynak nerede yapiliyor? : DA 1kta / DHendekte
Isitic1 yiizeyleri kontrol edildi h

Kaynak yiizeyleri arasindaki bosluk miktar1 (KY) uygundur D

400 <DN <630 KY <1,00 mm

630 <DN <800 KY <1,30 mm

800 <DN <1000 | KY <1,50 mm

1000 < DN KY <2,00 mm

Kaynak Tarih- | Boru | Pl | P2 | P3| T1 | T2 | T3 |T4|T5| T6|°C |HD |OT
Numaras1  [Saat Olgiileri

DNxs

(mm)

Kaynakgei Kalite Kontrol Personeli Yap1 Denetim Miihendisi
Adi:
Belge No:
Belgeyi
Veren

Sicil : Boru/ekleme pargasi sicil numarasi,

P1 : Yanastirma basinci (bar) , P2 : Isitma basinci (bar) , P3 : Birlestirme basinci (bar)
T1 : Yanastirma siiresi (saniye), T2 : Isitma siiresi (saniye), T3 : Isiticinin geri ¢ekilme siiresi (saniye),
T4 : Kaynak siiresi (saniye), TS : Basing altinda soguma siiresi (saniye), T6 : Basingsiz soguma siiresi

(saniye), °C : Ortam Sicaklig1

HD (Hava Durumu) = 1: Giinesli, 2: Kuru, 3: Yagmurlu veya Karli, 4: Riizgarli, Birden fazla durum
olmasi halinde iki rakam ayn1 anda yazilacaktir. (6rnek: Yagmurlu ve Riizgarl durumu 34 seklinde

yazilacaktir)

OT (Alinan Onleyici Tedbirler) = 1: Onleyici Tedbir Yok, 2: Sadece Giines Koruyucusu Semsiye, 3:
Giines ve Yagmur Koruyucu Cadir, 4: Giines, Yagmur ve Soguktan Koruma Isitma
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KAYNAK KALITE KONTROL FORMU
(Alin Kaynag i¢in)

Kaynak Sekli Kodlart :

a) Dogr kaynal

Farld 1sttma sicaldi uygulanmmg kaynale

) Kaynak yizeyinde yarlma
Dritgiike sicaklk veva umn defigtirme zatnam

2/2

b} Fazla basing ve dar dudak genighgi

d) Fazla 1sitma sirest ve / veya

~
Zﬂ@zzzzz ) Merlkezleme hatas

%

'
N

o

b

i

g) Yetersiz 1sttma siiresi ve sicaklif

h) Es eksen kagtkhg, fazla basng

ve dar dudak gernighii

1) Farkh et kalnhd ve uyzun olmayan basmng ve 151

&) Diigik basmg ve kipik dudak yilesekhf Bor; l()r:?n?)apl, l('ln(?‘r;na)z
il g 3 <60,3 0,80
Dudak Yiikseldigi 2~25H—» 0,5H 603<0 <89 1.60
Y & v 89<@<219 | 475
- /\Q_“ﬁ— s 219<0<323 | 635
b7 i ol 323<@<610 | 9,52
. _ 610 < <914 11,10
i Boru Kaynak Alam o | 914 <@ <1651 | 14,30
s - Uniform dudak boyutu ve boru yiizeyindeki
Y Y TN uygulama sekli
/ PE Boru (Kesit Gériiniis)
Dudak Genigligi
Kaynak [Kaynak| Dudak Yiiksekligi Dudak Genisligi Oluk Yiiksekligi |Gorsel Kontrol|  Kaynak
Numarasi | Sekli (H) (mm) (mm) Durumu
Kodu (mm)
Olmas1 |Olgiilen| Olmas1 |Olgiilen| Olmas1 |Olgiilen|Uygun| Degil |Uygun | Degil
Gereken Gereken Gereken
Kaynake1 Kalite Kontrol Personeli Yap1 Denetim Miihendisi
Adri:
Belge No:
Belgeyi Veren
Kurulus:

EK-3
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KAYNAK KALITE KONTROL FORMU
(Elektrofiizyon Kaynag I¢in)

Projenin Ad1

Yiiklenici :

Kaynak Makinas1 :
Marka/Model: Tipi: Seri No:
Kapasitesi: Yardimer Ekipmanlar:

Kaynak nerede yapiliyor? (Ac¢ikta/Hendekte)

Kaynak Tarih - Boru Kaynak teli |Kaynak voltaji| Gerilim | Soguma | °C | HD oT

numarasi saat olgitileri direnci (Volt) uygulama | siiresi

DNxs (Ohm) stiresi (saniye)

(mm) S J (saniye)

Kaynake1 Kalite Kontrol Personeli Yap1 Denetim Miihendisi

Adr:
Belge No:
Belgeyi
Veren

S: Sebeke, J: Jenerator, °C : Ortam Sicakligi
HD (Hava Durumu) = 1: Giinesli, 2: Kuru, 3: Yagmurlu veya Karli, 4: Riizgarli, Birden fazla durum
olmasi halinde iki rakam ayn1 anda yazilacaktir. (0rnek: Yagmurlu ve Riizgarli durumu 34 seklinde

yazilacaktir)

OT (Alinan Onleyici Tedbirler) = 1: Onleyici Tedbir Yok, 2: Sadece Giines Koruyucusu Semsiye, 3:
Giines ve Yagmur Koruyucu Cadir, 4: Giines, Yagmur ve Soguktan Koruma Isitma
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EK-4
DOSEME TUTANAGI

Tutanak numarasi
Tutanak tarihi
Isin ad1
Yiiklenici ad1

Asagidaki boliimde; hendek kazisi, yastik dolgusu, borunun birlestirilerek hendege
indirilmesi, gomlek dolgusunun teskili, sikistirilmasi ve hendegin tamamen geri dolgu
malzemesi ile kapatilmasi islemleri sartnamesine uygun olarak yapilmistir.

Asagidaki borular membadan mansaba dogru désenmistir:

Boru/Ekleme Pargasi Boru/Ekleme Parcasi
Memba tarafi) (Mansap tarafi)
Sicil Ozellikleri Boyu Sicil Ozellikleri Boyu | Kaynak

Numaras1 | DN, PN, SDR (m) Numaras1 | DN, PN, SDR (m) Numarasi

AN N[ [W[N|—

Yukaridaki borularin gémlek dolgusunun sikistirma oranlarmin asagidaki degerlerde
oldugu ve sartnamesine uygun oldugu tespit edilmistir.

Hat ad1 Baslangi¢c km Bitis km Net Mesafe Sikistirma
(m) Orani (%)
1
2
3
Yiiklenici Temsilcisi Yap1 Denetim Miihendisi

Yap1 Denetim Amiri
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EK-5
SIZDIRMAZLIK DENEY TUTANAGI

Tutanak numarasi
Isverenin adi
Yiiklenici ad1 :

Isin ad1 :

Deney yapilan kismin;
Hattin Adr:
Baslangici, km :
Bitimi, km :

Uzunlugu (m) :
Borunun imal edildigi malzemenin cinsi :
Boru iireticisinin ad :
Deney basinci se¢imine esas alinan boru anma ¢api :
Deney basinci se¢imine esas alinan boru anma basinct : PN
Test basing degeri 1,5 x PN :
Borularin kaynak sekli :
Boru ek yeri sayist :
Armatiirlerin cinsi ve sayist :
Ozel parcalarin cinsi ve sayist :
Manometrelerin yeri (baslangica mesafesi), km :
Deney yapilan kisimda en algak noktanin yeri (baslangica mesafesi), km :
I¢ basing deneyi uygulanacak boru hatt kisminin krokisi ;

&
T
Km:
Km:
Ortam Su Okunan Fark Uveun | D
Siire Tarihi Saati | Sicakligr | Sicakligi | Basing Basing Uygun Dyg}ill I ekliey
(C) U9 bar/kPa | bar/kPa cg ekrari
ON DENEY
10 dakika
30 dakika
60 dakika
BASINC DUSURME DENEYI
|
ANA BASINC DENEY
30 dakika
90 dakika
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Degerlendirme;

Deneyi Yapanlarin;

Adi Soyadi

Unvanm

Imza

Idare

Idare

Yiiklenici Temsilcisi

2 (iki) sayfadan olusan bu tutanak .../.../... tarihinde 5 (bes) suret olarak hazirlanmistir.
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