EOSB DOGAL GAZ CELIK BORU TEKNIK
SARTNAMESI

A.KAPSAM

Bu sartname, 25 barg maksimum isletme basincinda dogal gaz dagitim hatlarinda kullanilan,
anma cap1 4" ile 20" arasindaki celik borular ile ilgili teknik 6zellikleri ve teslim sartlarini
kapsar.

B.REFERANSLAR

Aksi belirtilmedikge asagidaki referanslarin ihale tarihindeki siiriimleri dikkate alinacaktir.
API 5L Specification for Pipeline
APIRP5L1 Recommended Practice for Railroad Transportation of Line Pipe

API RP 5LW Recommended Practice for Transportation of Line Pipe on Barges and Marine
Vessels

APIRP5LT Recommended Practice for Truck Transportation of Line Pipe

API 1104 Welding of Pipelines and Related Facilities

ASME B31.8 Gas Transmission And Distribution Piping Systems

ASTM G62 Standard Test Methods for Holiday Detection in Pipeline Coatings

DIN 30670  Polyethylene Coatings On Steel Pipes And Fittings - Requirements And Testing

TSEN ISO 8501-1 Celik Taban Malzeme Yiizeylerin Hazirlanmasi - Boya Ve Ilgili
Malzemelerin Uygulanmasindan Once - Yiizey Temizliginin Gzle Muayenesi
- Béliim 1: Kaplanmamis Celik Taban Malzeme Yiizeylerinin Ve Onceki
Kaplamanin Tamamen Kaldirilmasindan Sonraki Celik Taban Malzeme
Yiizeylerinin Pas Dereceleri Ve Hazirlanma Dereceleri

TS EN 1SO 8503 Boya ve Ilgili Uriinlerin Uygulanmadan Once Celik Taban Malzemelerin
Hazirlanmasi- Kumlanarak Temizlenmis Celik Taban Malzemelerin Yiizey
Piirtizliilik Karakteristikleri

TS EN ISO 9606-1  Kaynakeilarin yeterlilik sinavi - Ergitme kaynagi - Boliim 1: Celikler

TS EN ISO 9712 Tahribats1iz  muayene -  Tahribatsiz muayene  personelinin
vasiflandirilmasi ve belgelendirilmesi

TS EN 10204 Metalik Uriinler - Muayene ve Deney Belgelerinin Tipleri



C.TEKNIiK OZELLIKLER

1.CELIK BORU TEKNIK OZELLIKLERi

OZELLIK REFERANS DEGER AGIKLAMA
Malzeme API5L Gr. BN ve X52 PSL2- CEuw <% 0.43
imalat AL Boyuna Kaynakli 12" capa kafjar"(no.rmallzasyon yapilacak)
Spiral Kaynaklr 12" ap ve Gst spiral kaynakli
Nominal Boru Boyu 8m<L<14m Boru adedi dagilimi: 12-14m (%95 8-12m (%5)
Kaynak Agz ASME B31.8 |Agiz agisi: 30° (+5°/0°) Kok Yizeyi : 1.6:+0.8mm
APIRP5LL . , )
. Nakliye esnasinda borunun dig kaplamasl, kaynak agizlan zarar gérmeyecek ve boyut toleranslari
Nakliye ve Depolama APIRP 5LW
bozulmayacaktrr.
APIRP 5LT
*Boru uglan, kaldirma kancalarinin takilabilmesi icin borunun igine dogru 10 cm derinligi olan (kaynak
agizlanni da koruyacak sekilde) plastik kapaklar ile muhafaza altina alinacaktir. Uglari muhafaza altina

Ambalaj alinmamis borularin nakliye ve istiflemesi yapilmayacaktrr.

*4" ve 6" dahil tiim caplarda borular nakliye araci izerinde tek tek , istiflenecek, bir bag ile guruplama
yapilmayacaktrr.
Tamir kaynaklan bazik elektrot kullanilarak yapilacaktir. |Boru uglar kaynaklarinin tamiri yapimayacaktir.

Tamir Kavnadt { SAWH Borular d Iki tamir arast mesafe 300 mm’den az olmayacaktr.  [Tamirin tamiri yapiimayacaktr.

amir Kaynag orularigin) APISL  |Tamirkaynaginin boyu 200 mm’den fazla olmayacaktir. [Borularda bant eki olmayacaktir.
Bir boruda, toplam tamir kaynak boyu, toplam kaynak boyunun %4'inii asmayacaktrr.

Tamir Kaynagi ( HFW Borular iin) * HFW Borularda tamir kaynagi yapimayacaktir.

NOMINAL GAP | TOLERANS (mm)| ET KALINLIGI | OVALITE
BOYUTLAR MALZEME '

( Borularda cap Ol¢timleri kumpas veya Inch (mm) Min Max (.mm) (mm)
hassas bir serit metre ile boru ¢cap GR BN 4" 114.3 0,4 16 m|.n 4.8 17
ekseninden yapilacaktir.Boru ¢ap GRBN 6" 168.3 0.4 16 min 5.2 1,99

hesaplanmayacaktrr.) X52 16" | 4064 | -16 16 min 6.1 3,17
X52 20" 508.0 -1,6 1,6 min 6.1 3,17

Belirtilen et kalinliklart minimum degerler olup, bunun tizerindeki et kalinliklar1 i¢in EOSB onay1
alindiktan sonra imalatlar yapilacaktir.




2.DI$ KAPLAMA TEKNIK OZELLIKLERI

OZELLIK STANDART ACIKLAMA
Standart DIN 30670 [TiPN
g E Polietilen PE hammadde orta veya ytiksek yogunlukta (2930 kg/m3)
2
S & |vapsstirc DIN 30670
& :[' Standarda uygun olacaktr.
¥ 3 |Primer Epoksi
Yiizey Hazirligi TS EN ISO 8501-1(Sa 2%
Yiizey Purizlilugi TSEN1SO 8503 [40- 90 um. Kaplama kalinligiile uyumlu olarak belirlenecektir.
Yiizey Temizligi - Kaplama isleminden dnce, borunun dis yiizeyi toz, yag, gres, rutubet vb etkenlerden
— |Giglenme Noktasi DIN30670 |[>3°C
é isletme Sicaklik Araligi (-20°C-+60°C)
o Yapigkan tabakanin uzaklastinimasiicin kaplama sonlan boru yatay eksenine gore 30° - 40°'lik
g agida firalanacaktir.
S  |BoruUcu Kaplamasiz Kisim — —
§ DN <500 mm. igin 50+10 mm DN 2500 mm i¢in 100+10 mm
g Kaplanmamis kisim korozyona karsi boya korumali olacak ancak kaynak agzi boyali olmayacaktir.
< PE kaplamada, gizilmis, gozenek olusmus ve ezilmig bdlgeler, 6nce "Epoksi Tamir Kiti" sonra
5 Tamirislemeri "PE Tamir Cubugu" ile tamir edilecektir.
5 amirislemier Boru Uizerinde 3'den fazla tamir igslemi uygulanmayacaktir.
g Yetersiz yapismadan dolayi kabarmig bolgeler tamir edilmeyecek, boru yeniden kaplanacaktir.
Primer Epoksi Kaplama Kalinligi >60 um
Yapistirici Kalinligi >180 um
PE Kaplama Kalinligi (Mm) DIN 30670 DN <100 100< DN< 500 250<DN <500 500<DN <800
(*Boru anma gapina gore) 2,5 2,7 29 3,2

D.TESTLER

Bir lot, ayn1 kalinlik ve kaliteden olmak {izere en fazla 50 adet boru igerecektir.

Testler, boru hammaddesinin her bir lot *una (sarjina) uygulanacaktir.

1. BORU TESTLERI

TEST

REFERANS BELGELENDIRME

1.1. Hidrostatik testler (Standart test)

API 5L Boru imalatgis

Gozle Muayene

Ultrasonik Laminasyon Muayenesi

API 5L

SAWH Kaynak Bélgesi icin Radyoskopik Muayene Boru imalatgisi

Kaynak Ve HAZ Bolgesi UT Testi

1.2. Tahribatsiz Testler

Boru UCU UT Testi (Hidrostatik Test Sonrasi)

Boru Malzemesi Kimyasal Analizi

Boyuna Cekme Testi

Enine Cekme Testi

Kaynak Cekme Testi

API5L | EOSB tarafindan onaylanmis kurulus veya boru imalatgisi

Diizlestirme Testi (HFW Borularda)

Kilavuzlu Egme Testi

1.3. Tahribath Testler

Darbe Testi (Charpy V Notch)

1.4. Boyut Kontrol Raporu

- D.TEKNiK OZELLIKLER




2. DIS KAPLAMA TESTLERI

TEST REFERANS

BELGELENDIRME

Kaplama Kalinliginin Tayini

Epoksi Kiirlenme Derecesi Tayini

Katodik Soyulma

Soyulma Direnci

Yizey PartzlGlaga DIN 30670

Uzama

MFR Farki (Hammadde/Kaplama)
Darbe Mukavemeti

Duistik Sicaklik Darbe Mukavemeti
Delici Uca Karsi Direng

Kaplama Elektrik Direnci

Holiday Testi ASTM G62

EOSB tarafindan onaylanmis kurulus veya boru imalatgisi

UV Direnci
Isil Yaslandirma

DIN 30670

Kaplama malzemesi Ureticisi

E.SERTIFIKALAR

Asagida belirtilen belge ve sertifikalar, belirtilen sartlarda EOSB’ ye teslim edilecektir.

BELGELER REFERANS KURUM
Testlere ait rapor ve/veya belgeler E.TESTLER -
Uretim kalite plani - Gozetim firmasi (imalat 6ncesi)
Uretim dosyasi - Gozetim firmasi (imalat sonrasi)
Sartnameye uygunluk belgesi - Gozetim firmasi (Her parti tesliminde)
Dis kaplama proseduri DIN 30670 Boru Ureticisi (Uygulamaci)
Uygunluk belgesi API| 5L API ( American Petroleum Institute)
Boru Hammaddesi kimyasal ve mekanik analiz raporu API 5L Hammadde Ureticisi veya akredite kurum
I¢-dis kaplama 6ncesi ylizey piirlzliilik raporu TS EN 8503 Boru ureticisi
Kaynakgi operator sertifikalari TS EN 150 9606-1 .

APl 1104 Akredite kurum

Tahribatsiz muayene operator sertifikalan TSEN I1SO 9712
PE hammaddesi sertifikasi
Yapistirict hammadde sertifikasi DIN 30670 Hammadde Ureticisi
Epoksi recine hammadde sertifikasi




F.MARKALAMA

1. Asagidaki bilgileri iceren 2 adet etiket, plastik kapaklar tizerine yapistirilacaktir.

e Anma ¢ap1 (inch)
e Boruno
e Boru boyu

e Irsaliye tarih ve numarasi

2. Borularin markalanmasi API 5L standardina uygun olarak asagidaki tabloya gore
yapilacaktir.

3. Boru tizerine mekanik markalama yapilmayacaktir.

. o BORU ANMA CAPINA GORE YAZI YOKSEKLIGI (cm)
MARKALANACAK IFADE/BILGI - - - - - ACIKLAMA
| 6 12 16" | 20
ESKISEHIR - 055 6 16 Sari ?E kaplama Uz.erinlcle kar§|||k|| 2 tarafli,
mavi renkte boya ile stirekli
BoruNo
Boru B ye A . DN 12 iin iki uctan boru digina ve
oru oy ' DN > 12 iki ugtan boru igine ve disina
imalater Adi
API Lisans Numarasi
Boru Et Kalinligi (mm)
Boru Capi (mm ve inch)
Kaynak Tipi (HFW SAWH) . . -
2-25 2,5-3 Boru lizerine , tek satir halinde, siirekli
Malzeme ( API 5L Gr B veya X52)
Birim Agirlik (kg/m)
Uretim Tarihi (ay/yil)

G.MARKALAMA

EOSB borularin hammadde, imalat, test, depolama ve sevkiyat hakkindaki kontrolleri bizzat
kendi ekiplerine veya tarafsiz bir kontrol (inspection) firmasina istedigi siklikta yaptirabilir.
Firmalar, kontrolii yapacak ekiplere yardimei olmakla ytikiimlidiir.

Kontroller sonucunda kabulii yapilmayan borular hakkinda EOSB herhangi bir sorumluluga
sahip degildir, bu borular i¢in herhangi bir 6deme yapmayacaktir.

Sartnamede belirtilmeyen veya anlasilamayan hususlarda imalattan 6nce EOSB onay1
alinacaktir.




H.TASIMA

H.1. Borularin indirilmesi, Bindirilmesi

1. Borularin indirilip, bindirilmesinde, azami dikkat ve itina gosterilecektir. Borularin
yiikklenmesi, bosaltilmasi veya diger indirme, bindirme isleri; kaplama ve borularin hasar
gormesini Onlemek i¢in, genis ve saglam ¢adir bezi, deri veya takviyeli polyamid sapanlarin
kullanilmast suretiyle yapilacaktir.

2. Boruya ve kaplamasina muhtemelen zarar verecek olan ¢iplak halat, zincir, kanca veya
metal ¢ubuklarin kullanilmasina kesinlikle izin verilmeyecektir.

3. Boru kavrama kancalarinin kullanimina sadece EOSB’ nin onayindan sonra izin
verilecektir.
4. Boru yiiklemesi i¢in onaylanan ug kancalar, boru uglarina zarar vermeyecek sekilde

tasarlanacak ve yumusak metal, lastik veya plastikle kaplanacaktir. Bunlar ayrica, borunun i¢
capina uyacak sekilde, yeterli genislikte ve uzunlukta olacaktir. Boru u¢larinin korunmasi
amaciyla lastik agizliklar kaldirma kancalarina takilacaktir. Kaldirma islemi; boruda
zedelenme ve boru uglar1 veya boru gévdesinin daireselligini bozabilecek miktardaki darbe
yiikleri meydana gelmeyecek sekilde yapilacaktir. Boru halati sapanlara yiiklendiginde boruya
hasar verilmemesi i¢in ylikleme ve bosaltma sirasinda gerekli tiim tedbirler alinacak ve yiizey
hasarlarinin 6nlenmesi amaciyla da sapan se¢cimine dikkat edilecektir.

o. Borularin yiliklenmesi ve indirilmesi kesinlikle “forklift” kullanilarak yapilmayacaktir.

6. Boru imalat¢isi firmanin ve/veya bunlarin temsilcilerinin yiikleme islemleri sirasinda,
yiiklemenin tamamlandiktan sonra bosaltmanin baslatilmasindan 6nce ve bosaltma islemleri
sirasinda kargoyu ve bu kargonun indirme, bindirme islemlerine nezaret etme, sorumlulugu
olacaktir. Nezaret edilmedigi takdirde her hangi bir problemle karsilasildiginda EOSB
elemanlarinin tuttugu tutanak dikkate alinacaktir ve firma daha sonradan bu tutanaga itiraz
etme hakkina sahip degildir.

H.2. Borularin Depolanmasi
1. Borular, EOSB tarafindan onaylanan bir destekleme yastig1 iizerine konulacaktir.

2. Istiflerin bozulup dagilmasinin énlenmesi amaciyla gerekli tedbirler almacak ve istifler
ayni1 ¢ap ve et kalinligindaki kiimelerden olusacaktir.

3. Istifler, iist iiste bes siradan fazla olmayacak, ancak daha fazla sira ihtiva eden
istifleme yapabilmek i¢in yiiklenici gerekli hesaplama ve ¢izimleri EOSB’1n onayina
sunacaktir.

4. Borular kaplamalarin hasar gormemeleri icin yeterli kalinlig1 haiz kum veya elenmis
toprak doldurulmus torbalar iizerine istiflenecektir.

H.3. Borularin Nakliyesi
1. Genel Sartlar

. Yiiklenici borularin uygun sartlarda nakliye edilmesinden sorumlu olacaktir. Biitiin
hallerde yiiklenici, isveren ve yiiklenici temsilcileri tarafindan nihai kabul belgesinin
imzalanmasina kadar gegen siire i¢inde borulara gelecek herhangi bir hasardan sorumlu
olacaktir.



. Borular, kara tasimacilig1 esnasinda olusabilecek hasar veya bozulmalarin 6niine
gecilmesi amaciyla varig noktasina kadar uygun sekilde korunacaktir.

. Borular iki u¢ ve orta noktalarindan standartlara uygun sekilde destekleme yastigina
oturtulacaktir.
. Borularin nakliye ve istifleme sirasinda kaynak ug¢larindaki koruyucu plastik kapak

veya metal bileziklerin eksik olmamasina dikkat edilecektir.

. Kaldirma islemi, boruda zedelenme ve boru uclar1 veya boru gévdesinin ovalligini
bozabilecek miktarda darbe yiikleri meydana gelmeyecek sekilde yapilacaktir.

. Borular en az 4 noktadan yastiklanacak ve yastik genisligi en az 100 mm olacaktir.
2. Kara Nakliyati

. Borularin taginacagi kamyon yeterli hacme ve yumusak malzemeden mamul bir kasa
tabanina sahip olacaktir. Kamyonlar, kenarlar1 kapali tipte veya miinferit mesnetlerle
desteklenmis acik kasali tipte olacaktir.

. Ancak, borularin payandalanmasi, kabul edilemez boru sallanmalarini 6nleyecek
sekilde projelendirilecektir. Kamyonlardaki yan ve alt payandalar (mesnediyle) borulara zarar
vermeyecek sekilde kaplanacaktir.

. Borularin dahili nakliyesinde kiiciik tekerlekli tagima arabalari kullanilmayacaktir.

3. Fabrika I¢i Stoklama

. Borular en az 4 noktadan destekleme yastig1 lizerine istiflenecektir.

. Istif kiimeleri ayn1 capli borulardan olusacaktir.

. En fazla 5 sira istif yapilacaktir. Daha fazla sirali istif icin EOSB’1n onay1 alinacaktir.
. PE kaplamanin hasar gérmemesi i¢in yeterli kalinlikta elenmis kum doldurulmus

torbalar tizerine istif yapilacaktir.



