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TANIMLAR

Altyapr: Yer altina dosenen su, elektrik, kanalizasyon, gaz gibi tesislerin tii-
miine verilen genel ad.

As-Built: 1/200’ Lik dl¢ekte dogal gaz sebekesinin durumunu ve bu sebekenin
gectigi glizergahi gosteren haritanin adidir. As-built iizerinde 1 cm’lik uzunluk
arazide 2 m’ye karsilik gelecek sekilde ¢izilmistir.

Bar-Code: Ozel cihazlarla, iizerine gelinerek ait oldugu cisim hakkinda ge-
rekli bilgilerin alinabildigi ¢izgi kodu veya ¢ubuk koddur. Fittinglerin iizerinde
bulunan bu kodlarla kaynak bilgileri makine tarafindan alinir ve kaynak ayar-
lar1 otomatik olarak yapilir.

BG: Ana dagitim hattindan bdlge regiilator istasyonunu beslemek amaciyla
dosenen 20 bar’lik ¢elik hattir.

Boring: Burgu ile delme islemi, sondaj deligi, i¢ini torna etmek, oymak an-
lamlarindadir. Gaz sektoriinde, agik kazi yontemi ile transe agilmasit miimkiin
olmayan ve uzunlugu 100 m’ ye kadar yerlerin yatay delgi yontemi ile agilmasi
islemidir.

Borulama: Bir tesisatta, boru ve boru iizerinde montaji yapilacak tesisat ar-
matiirlerinin; uygun baglant1 elemanlari ile birlestirilerek kapali sistem haline
doniistiirilmesi.

Boru Kanali: Dogal gaz boru hatlarinin désenmesi/serilmesi amaciyla belir-
lenmis boyutta agilan kanallar.

Boru Serme: Borunun kanala serilmesi iglemi.

Dagitim Hatti: Bolge regiilator istasyonlarindan 4 bar basingta ¢ikan gazin
servis hatlarma kadar tagimmmasini saglayan 63, 110 ve 125 mm. ¢aplarinda
dizayn edilmis, ilgili boru ¢aplarinda gémiilii polietilen vanalar ile kumanda
edilen sebeke tesisleridir. Bolge regiilator ¢ikislarindaki kisa metrajli 67 gelik
borular da dagitim hatt1 olarak degerlendirilir.

Deplase: Mevcut canli hatlarin degisik ihtiyac ve zorunluluklardan dolay1 yer-
lerinin degistirilmesi islemine denir.

isletmeye Alma (Comissioning): ise katmak, calisir hale getirmek, ¢alismak-
ta olan sisteme eklemek anlamina gelir.

Dirsek: Herhangi bir engeli asabilmek veya borunun yoniinii degistirebilmeye
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yarayan muhtelif ¢aplarda tiretilmis fittingslerdir.

Emniye Seridi: Yaya ve ara¢c emniyeti, can ve mal giivenligi i¢in, kazilmis
trange ya da risk tastyan bolgelere yaklagsmayi ve girisi 6nlemek amaci ile kul-
lanilan genelikle kirmizi/beyaz renkle boyanmis, 5-10 cm genisliginde, 200-
500 metrelik rulolar halinde kullanilan plastik esasli bantlardir.

Fittings (Baglant1 elemanlari): Boru hatlarinda birlestirme veya ayirma go-
revi yapan ilave pargalardir.

Flans: Borularin birbirine civatalarla baglanmasini saglayan dairesel parga.
Fiizyon: Ergime, eritme, eritip birlestirme anlamina gelir. Atomlarin birbiriyle
kaynagsmasindan meydana gelen bir reaksiyondur.

Gazh Tie-in: iki ayr1 yonden gelen gelik hattin bir tarafindaki gazin kesilerek
parga boruyla birlestirilmesi.

Geri Dolgu: Boru kanaliin kapatilmasi siirecindeki tiim iglemler.

Hot-Tap: Canli boru hatlarinda brangsman almak ve deplase yapmak amaciyla
borunun delme ve tapalama islemi

ikaz Bandi: Dogal gaz boru hatti iizerine uyar1 amagli olarak serilen, plastik
esasli bant.

Dogal gaz sebekesinin her metresine, boru iistiinde 40 cm. yiikseklige gelecek
sekilde, sebekeye paralel olarak serilen 20 cm, 40 cm. veya 1 m genisliginde
olan., dogal gaz sebekesi ilizerinde ya da yakininda kazi yapan alt yap1 kurulus-
lar1 ve 3. sahislar1 uyarmak i¢in kullanilan ve tizerinde” Acil Gaz 187" yazan
uygulanmasi sart olan sar1 renkli naylon malzemedir.

Indikatér: Isaret. Bir vananin agik ya da kapali oldugunun kolay belirlenebil-
mesi i¢in gébek mili kapagina yerlestirilir. Boru hattina paralel ¢izgi agik, hatta
dik ¢izgi kapali anlamini tasgir

ISCO: Uluslararasi meslek smiflandirma standardi.

Katodik Koruma: Dogal gaz ¢elik sebeke hatlarinin korozyona ugramamasi
i¢in kullanilan elektriksel koruma.

Kaza: Oliime, hastaliga, yaralanmaya, hasara veya diger kayiplara sebebiyet
veren istenmeyen olay.

Kazi: Topragi kazma isi.
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Kompaktor: Transe dolgu malzemelerini sikistirmak i¢in kullanilan makine-
lerdir.

Korozyon: Malzemenin aginmasi.

Kurutma: Celik boru hatlarinin hidrostatik testi sonrasi; azot, glikol, metanol,
vakumlama veya kuru hava basma gibi metotlarla hattin nemden arindirilmasi
islemi.

Manometre: Kapali hacimde basing 6l¢iimiinde kullanilan alettir.

Metal-Plastik: Bir tarafi ¢elik malzeme diger tarafi Pe malzemeden imal edi-
len baglanti elemant .

Malzeme Giivenlik Bilgi Formu (MSDS): Kimyasal maddelerin kullanim1
ve depolanmasi sirasinda olusabilecek is sagligi ve giivenligi risklerini ortadan
kaldirmaya ydnelik ¢alismalarin 6énemli bir par¢asini olusturan ve kullaniciy1
dogru ve yeterli diizeyde bilgilendirmek amactyla hazirlanan, ilgili kimyasal
maddelerin tehlike ve riskleri ile diger bilgileri iceren dokiimanlar.

On Kabul (Precomissioning): Bir sistemin imalatindan sonra eksikliklerini
belirlemek i¢in, kabul dncesinde belirlenen komisyon tarafindan yapilan kont-
roldiir.

Patlama: Kapali bir alan igerisinde yanma araligina ulasmis bir gazin anlik
hizli yanmasidir.Bu sekildeki yanmalarda akaryakit buhar ve gazlari ile yan-
ginlar sonrast olusan karbonmonoksit gazlari rol oynamaktadir.

Pig: Boru i¢ kesitine gore dizayn edilen, boru boyunca ilerleyen malzemedir.

PO: Bolge regiilator ¢ikisi ile PE hat arasindaki min. 25 m uzunlugundaki ¢elik
¢ekilen hat olup ; 5000 m*h regiilatorlerde ¢ap1 6” ve 10000 m*/h regiilator-
lerde ¢ap1 8’tir.

Pozisyoner: Kaynak bolgesini mekanik zorlamalara kars1 koruyan, kaynagin
kasintisiz, hareketsiz ve diizglin eksende gergeklesmesini saglayan dogrultma
ekipmani.

Radyografik Muayene: Malzeme i¢ine radyasyon 1511 gondererek malzeme-
nin i¢ yapisinin gorlintiisiinii alma teknigi.

Rediiksiyon: Boru baglantilarinda iki farkli ¢aptaki boruyu uygun formda bir-
birine birlestirmeye yarayan ek parcadir.
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RT II: Radyografik muayene seviye 11

Solvent: Baglayicilari eritmekte veya kimi sivilari inceltmekte kullanilan ugu-
cu s1vi, eritici, ¢oziicii madde

Tee: Ug ayr1 boruyu birlestirmede kullanilan fittings malzemelerdir.

Tie-in: Projesine gore zorunlu olarak farkli zamanda dosenmis Iki gelik hattin
uclarmin birlestirilmesidir.

Transe: Dogal gaz boru hatlarinin ddsenmesi amactyla agilan kanallar. Dose-
necek boru ¢apina gore trangenin dlgiileri degisir.

Yahtim: Bir madde veya yapi ilizerinde; sicaklik, ses, elektrik, asinma ve nem
gibi faktorlerin etkisini engellemek igin yapilan islem.

Yangin Uggeni: Yanma olayi teskil eden unsurlar ii¢ tanedir, bu unsurlarmn
acikladig1 igene yangin ticgeni denir. Bu unsurlar yakit, hava (oksijen) ve 1s1-
dir.

Yanma : Yanicit maddenin, 1s1 ve oksijenle birlesmesi sonucu olusan kimyasal
bir olaydir.

Zarar: Insanlarm yaralanmasi, hastalanmasi, malin, ¢aligilan yerin zarar gor-
mesi veya bunlarin birlikte gerceklesmesine neden olabilecek potansiyel kay-
nak ve durum.

1 DOGAL GAZ ALTYAPI YAPIM KONTROL iSLERINDE i$
SAGLIGI ve GUVENLIGI

1.1 ilk Yardim

Aniden hastalanan veya kazaya ugrayan kisinin hayatini kurtarmak ve doktora
ulastirtlincaya kadar, o andaki durumunun daha kétiiye gitmesini 6nlemek i¢in
mevcut malzemelerle yapilan yardima ilk yardim denir.

1.1.1 ik Yardim Asamalar1

« TESHIS: Teshis i¢in once hastanin veya yaralinin hikayesi 6grenilir. Sonra
belirtiler ve bulgular saptanir.

« TEDAVI: Hasta icin en uygun ilk yardim, zamaninda ve zarar vermeden
uygulanir.

* TASIMA: Teshis ve tedavi yapildiktan sonra en yakin saglik kurumuna uy-
gun kosullar i¢inde taginir.
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1.1.2 ilk Yardim Temelleri

* Hasta veya kazazedenin emniyetini saglamak.

* Yatirip, dinlendirmek.

* Kaza yerini isaretlemek.

* Panigi 6nleyip, kalabaligi dagitmak.

* Temiz hava saglamak, hastay1 sicak tutmak, siki giysilerini gevsetmek.
* Hasta veya kazazedeyi iyice muayene etmek.

» Miidahaleyi siiratle, sakin ve gerektigi kadar yapmak.

* Kazazadenin diizenli solunum almasini saglamak.

« Kanamay1 durdurmak.

* Soku 6nlemek.

* Bilinci yerinde olmayanlara yiyecek ve igecek vermemek.
* Gerekiyorsa tibbi tedavi i¢in doktor ¢agirmak.

* Bilmediginiz durum varsa, 1srar etmemek.

1.2 is Saghg ve Giivenligi

Diinya Saglik Orgiitii; insan sagligin “Saglik; yalniz hastalik ve sakatligin ol-
mamas1 degil, fiziksel, ruhsal ve sosyal yonden tam bir iyilik halidir.” seklinde
tamimlamustir. insanin saglikli olma hali degisik faktorlerin bir araya gelmesi
ile iyilesir ya da bozulur. Saglikla hastalik iliskileri ¢ok cesitlidir. Bunlar kisiye
bagli, fiziksel yap1 ve psikolojik yapi ile insanin yasadigi ortamin gevresi ile
iliskilidir. Is kazalar1 igin yapilan arastirmalarda psikolojik faktoriin kazalarda
6nemli bir neden oldugu belirlenmistir.

Bir kurulusun gerceklestirdigi faaliyetlerden etkilenen tiim insanlarin (¢alisan-
larin, gegici isgilerin, alt yiiklenici calisanlarinin, ziyaretgilerin, misterilerin
ve is yerindeki herhangi bir kisinin) sagligina ve giivenligine etki eden faktor-
ler ve kosullarin biitiintidiir.

Genel anlamda yapilmasi gereken is saglig1 ve giivenligi calismalarinin amag-
larin1 su sekilde siralayabiliriz;

1- Calisanlara en yiiksek seviyede saglikli ortam saglamak,

2- Calisma sartlarinin olumsuz etkilerinden onlar1 korumak,

3- Is ve is¢i arasinda miimkiin olan en iyi uyumu temin etmek,

4- 15 yerlerindeki rizikolar: tamamen ortadan kaldirmak veya zararlari en aza
indirgemek,

5- Olusabilecek maddi ve manevi zararlari ortadan kaldirmak,

6- Calisma verimini arttirmak.

Hukuki sorumluluk olarak; is saglig1 ve giivenliginin saglanabilmesi i¢in dev-
let, isveren ve ¢aligsanlarin yasalarda belirtilen esaslara gore birlikte ¢alismalari
gerekmektedir. Bu tigliiden birisi veya birka¢inin {izerine diisen yiikiimliligi
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yerine getirmemesi ya da eksik kalmasi durumunda o ¢alisma yerinde is gii-
venligi tam olarak saglanmis sayilmaz. Dolayisiyla her an bir ig kazast mey-
dana gelebilir.

Ulkemizde is giivenliginin hukuksal mevzuati, gelismis iilkelerin hi¢ birinden
geri degildir. 6331 sayili Is Saghg1 ve Giivenligi Kanunu’na isveren ve ¢alisa-
nin yiikiimlilikleri su sekildedir;

1.2.1 isverenin Genel Yiikiimliiliigii

20.06.2012 tarihli ve 6331 kanun numarali “iS SAGLIGI VE GUVENLIGI
KANUNU?” na gore;

MADDE 4 — (1) isveren, calisanlarin isle ilgili saglik ve giivenligini saglamak-
la yiikiimlii olup bu ¢ercevede;

a) Mesleki risklerin 6nlenmesi, egitim ve bilgi verilmesi dahil her tiirlii ted-
birin alinmasi, organizasyonun yapilmasi, gerekli arag ve gereclerin saglanma-
s1, saglik ve giivenlik tedbirlerinin degisen sartlara uygun hale getirilmesi ve
mevcut durumun iyilestirilmesi i¢in ¢aligmalar yapar.

b) s yerinde alinan is saghg ve giivenligi tedbirlerine uyulup uyulmadigint
izler, denetler ve uygunsuzluklarin giderilmesini saglar.

¢) Risk degerlendirmesi yapar veya yaptirir.

¢) Calisana gorev verirken, ¢alisanin saglik ve giivenlik yoniinden ise uygun-
lugunu goz oniine alir.

d) Yeterli bilgi ve talimat verilenler disindaki ¢alisanlarin hayati ve 6zel teh-
like bulunan yerlere girmemesi igin gerekli tedbirleri alir.

(2) Calisanlarin is sagligi ve glivenligi alanindaki yikimliliikleri, igverenin
sorumluluklarini etkilemez.

(3) Isveren, is saghig ve giivenligi tedbirlerinin maliyetini ¢alisanlara yansi-
tamaz.

1.2.2 Cahsanlarin Yiikiimliiliikleri

MADDE 19 — (1) Calisanlar, is saghigi ve giivenligi ile ilgili aldiklart egitim ve
igverenin bu konudaki talimatlar1 dogrultusunda, kendilerinin ve hareketlerin-
den veya yaptiklari isten etkilenen diger galisanlarin saglik ve giivenliklerini
tehlikeye diistirmemekle yiikiimlidiir.

(2) Calisanlarin, igveren tarafindan verilen egitim ve talimatlar dogrultusunda
ylikiimliiliikleri sunlardir:

a) Is yerindeki makine, cihaz, arag, gereg, tehlikeli madde, tasima ekipmani
ve diger tiretim araglarini kurallara uygun sekilde kullanmak, bunlarin giiven-
lik donanimlarini dogru olarak kullanmak, keyfi olarak ¢ikarmamak ve degis-
tirmemek.

b) Kendilerine saglanan kisisel koruyucu donanimi dogru kullanmak ve ko-
rumak.

c) Is yerindeki makine, cihaz, arag, gereg, tesis ve binalarda saglik ve giiven-
lik yoniinden ciddi ve yakin bir tehlike ile karsilastiklarinda ve koruma tedbir-
lerinde bir eksiklik gordiiklerinde, isverene veya ¢alisan temsilcisine derhal
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haber vermek.

¢) Teftise yetkili makam tarafindan is yerinde tespit edilen noksanlik ve mev-
zuata aykiriliklarin giderilmesi konusunda, igveren ve ¢alisan temsilcisi ile is
birligi yapmak.

d) Kendi gorev alaninda, is saglig1 ve giivenliginin saglanmasi i¢in igveren ve
calisan temsilcisi ile is birligi yapmak.

1.2.3 is Kazalan

Is kazalar1, meslek hastaliklar1 ve dolayisiyla calisma ve is giivenligi, gerek
insani ve toplumsal agidan, gerekse ekonomik yonden ¢ok dnemli bir problem-
dir. Uluslararasi Caligma Orgiitii ILO — (International Labour Organization)
arastirmalarina gore genellikle kazalarin sadece % 2’si korunmasi miimkiin ol-
mayan kazalar olup, % 98’i genel olarak korunulmasi miimkiin olan kazalardur.

Is kazas1; is¢inin is siiresinde calisma kosullari, isin niteligi ve yiiriitiimii ya
da kullanilan makine, ara¢ gere¢ ve malzeme nedeniyle ugradigi is giiciiniin
tamamini ya da bir boliimiinii yitirdigi olaydir.

Is kazalarmin tekrarlanmamast icin, is kazasma neden olan sebepler bilinmeli
ve kaza nedenlerini ortadan kaldirmaya yonelik tedbirler alinmalidir.
Is kazalarmin nedenleri genel olarak iki grupta incelenir.

1.2.3.1 Cevresel Teknik Nedenler

- Arizali makine, arag¢ ve malzemeler,

- Makinelerin koruyucusuz olmasi, yanlis kullanilmasi(¢elik boru uglarina ug
kancalarin uygun

takilmamasi, vb...)

- Kaygan ve piiriizlii zemin,(derin ve genis kazida sevli ve ya iksali kazi olma-
mast hali)

- Koruyucu malzemenin is¢iye uygun olmamasi(deri ceket, antistatik
ayakkabi,cizme...)

1.2.3.2 Kisisel Nedenler

- Bilgi noksanligi(dogalgaz faaliyetlerinde egitimsiz personel ¢alistirilmama-
lidir)

- Beceriksizlik, tecriibesizlik( boru taglamalarini herkes yapmamalidir)

- Ise uygunsuzluk(kaynak personeli 18 yasini bitirmis olmalidir)

1.2.3.3 Giivensiz Hareketler

- Disiplinsiz hareket
- Talimatlara aykirt davranmak
- Kisisel Koruyucu malzeme kullanmamak
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- Gereksiz acelecilik

- Meslekte acemilik

- Cok Bilmislik

- Dikkatsizlik

- Tedbirsizlik

1.2.3.4 Giivensiz Kosullar

- Is yerinin diizensiz olmasi,(borularin sahada dagmik sekilde konumlandiril-
mast)

- Tamir edilmesi gerekli veya bakimsiz aletler

- Yetersiz veya asir1 aydinlatma

- Uygun olmayan havalandirma

1.2.4 Kisisel Koruyucular

Calisani, yiiriitiilen isten kaynaklanan, saglik ve giivenligini etkileyen bir veya
birden fazla riske kars1 koruyan; calisan tarafindan giyilen, takilan veya tutu-
lan, bu amaca uygun olarak tasarimi yapilmis tiim alet, arag, gere¢ ve cihazlar
kisisel koruyucular olarak adlandirilir.

Kisisel koruyucularin kullanilmasinda verim alinabilmesi i¢in is¢iler, bu arag-
lar1 kullanmanin yararlar1 konusunda ikna edilmeli, nasil kullanacaklar1 konu-
sunda egitilmeli ve siirekli olarak kullanmalar1 saglanmalidir.

Kafa Koruyuculari: Bere (hood), kaynake1 bashigi, kulaklik, kulak tikaci

yiiz ve g6z korunmasi; toz-¢apak gozliigii, kaynaker gozIiigii (oksi-asetilen),
kaynak kontrol gozliigii, kaynak¢r maskesi (el tipi), kaynak¢r maskesi

(bas tipi), yliz vizori.

Kulak Koruyuculari: Kulak tikaglart ve benzeri cihazlar, tam akustik baretler,
endiistriyel baretlere uyan kulakliklar, kapali devre haberlesme alicis1 olan ku-
lak koruyuculari, i¢ haberlesme donaniml kulak koruyuculart

Govde koruyuculari;deri kaynaker elbisesi,trafik (operasyon) yelegi, is tulu-
mu (yazlik), is tulumu (kishk), is 6nliigii, normal yagmurluk
El-ayak-bacak korunmast; is eldiveni, kaynak¢i eldiveni,gelik burunlu an-
tistatik ayakkabi, ¢celik burunlu antistatik bot,tozluk, ¢celik burunlu antistatik
¢izme, ¢elik burunlu antistatik kasik g¢izmesi,normal lastik ¢izme.

Solunum Koruyuculari: Solunum organlariin korunmasi i¢in dogal gaz alt-
yapi ¢alisanlar1 mutlaka toz ve solunum maskesi kullanmalidir. Ozelikle kay-
nakeilar kaynak esnasinda ¢ikan dumandan etkilenerek bogulma tehlikesi ge-
cirebilirler. Kullanilacak bag maskelerinin yaninda toz ve solunum maskeleri
de kullanmalar1 gerekir.
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1.2.5 Yangin

Belirli bir dereceye kadar 1s1 almis maddenin kontrol dis1 O,
ile birleserek kimvyasal degisiklige (yanma reaksiyonu) ugramasi
sonucu olusan dogal afettir. Kati, sivi ve gaz halindeki maddenin

E
B

alev alarak kontrol dist yanmasidir. a
[1]
—

1.2.6 Yangin Siniflar

A Siifi Yanginlar

Kat1 madde yanginlaridir. Bunlar odun komiir gibi maddelerdir.
Sogutma (SU) ve yanicit maddenin uzaklastirilmasi ile sondiiriile-
bilir.

B Sinifi Yanginlar

Yanabilen sivilar bu sinifa girer. Benzin ve yag gibi yanabilen sivilardir. So-
gutma (sis halinde su) ve bogma (karbondioksit, kdpiik ve kuru kimyevi toz)
ile sondiiriilebilir.

C Simifi Yanginlar

Metan, propan, biitan, asetilen, dogal gaz, likit petrol gazi, hava gazi, hidrojen
gibi yanabilen ¢esitli gazlarin yanmasi ile olusan yanginlardir. Temel sondiir-
me prensibi bogmadir; kuru kimyevi toz, halon 1301 ve halon 1211 kullanarak
sondiiriilebilir.

D Sinifi Yanginlar

Yanabilen metallerin ve alagimlarin (magnezyum, lityum, sodyum, seryum
gibi) yanmasiyla meydana gelen yanginlardir. Etkili sondiiriiciisii olan trimo-
toksinboroksin bulunmadig taktirde kum ayni islemi goriir.

1.2.7 Yanginin Evreleri

A.Baslangic Safhasi

Bu safhada, havadaki oksijen miktar1 %20, bdlgedeki sicaklik 500 — 600
°C’dir. Ilk iki dakika gok onemlidir. Bu safhada yangina miidahale biiyiik
bir ihtimalle yanginin sondiiriilmesini saglayacaktir. Eldeki yangin sondiirme
malzemeleri ile miidahale yapilmalidir.

B. Alev Yayillma Safhasi

Bu sathada, oksijen yoniinden zengin olan hava alevlere dogru hava akimi
yapar. Sondiirmelere sadece yetkili personel katilmalidir. Bu asamada odanin
iist tarafindaki sicaklik 700 °C ‘ye kadar ¢ikar.

C. Sicaklik Bogulma Safhasi
Bu safthada oksijen % 16’nin altina diiser. Ortamda duman ve kizgin gazlar
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vardir. Sicaklik 500 °C civarindadir. Bu safhada yangin sondiirme, patlamay1
onleyecek sekilde uygun havalandirma yetkili personelince yapilir.

1.2.8 Yangin Nedenleri

« Korunma Onlemlerinin Alinmamasi
* Bilgisizlik

« Thmal

» Kazalar

* Sabotaj

* Sicrama

* Doga Olaylar1

1.2.9 Yangin Séondiirmede Kullanilan Yontemler

Ik 5 dakikadan sonra sicaklik 500 °C’yi asmakta ve dogal gaz igin tutusma
sicakligina ulagmaktadir. Bu yiizden ilk 5 dakika igerisinde yangina miidahale
etmek gerekir;

* Sogutarak Sondiirme (su ile sogutma)

* Yanict maddeyi dagitma

* Havayi keserek sondiirme (6rtme,oksijensiz birakma)
* Yanicit maddenin ortadan kalkmasi

1.2.10 Yangin Séndiirmede Kullanilan Malzemeler

*Su

* Kum

* Karbondioksit gazi1 (CO?)
- Kopiik

* HFC-227

1.3 Dogal Gazin Fiziksel ve Kimyasal Ozellikleri

* Dogal gaz zehirsizdir, fakat bogucu bir gazdir.

* Dogal gaz havadan hafiftir(0,55-0,64).

* Dogal gaz kokusuz bir gazdir ( Sonradan THT ile kokulandirilir)

* Dogal gaz ¢evreyi kirletmeyen temiz bir yakittir; kiilsiiz ve dumansiz. ..

1.3.1 Dogal Gazda Yanma ve Patlama

Bir alev veya kivilcim temasi olmaksizin dogal gazin (havada) kendi kendi-
ne yanma reaksiyonunun bagladig1 andaki sicaklik tutusma sicakligidir. Dogal
gaz icin, tutugma sicakligi (buna otomatik tutusma noktasi da denir) 550-650
°C’tir (agik havada).

Dogal gaz’mn asil tehlikesi yanict ve patlayici olmasidir. Dogal gaz %5-%15
araliginda yanar ve patlar. Tam (ideal) yanma %9 da olur. Dogal gaz kon-
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santrasyonu % 5 in altinda ise teorik olarak yanma ve patlama olmaz %15
in iizerindeki konsantrasyonlarda oksijen azligindan dolayr dogal gaz hava
konsantrasyonunda yanma ve patlama 6zelligi yok olur. Fakat yiiksek sicak-
liklarda bu limitlerin altinda ve {istiinde patlama olabilir.

Bir yanma olabilmesi i¢in asagidaki 3 maddenin ayni anda olmasi gerekir.
* Yanabilme 6zelligine sahip madde (YAKIT)

* Oksitleyici eleman (OKSIJEN)

* Yakit icin minimum sicaklik diizeyi (ISI)

1.4 OHSAS 18001 is Saghg1 ve Giivenligi Yonetim Sistemi

Is yerlerinde islerin gergeklestirilmesi sirasinda, cesitli nedenlerden kaynakla-
nan sagliga zarar verebilecek kaza ve diger etkilerden korunmak ve daha iyi
calisma ortami saglamak amaciyla sistemli ve bilimsel bir sekilde tehlikele-
rin ve risklerin belirlenmesi ve bu tehlikelere ve risklere yonelik 6nlemlerin
alinmasi ¢alismalarmin gergeklestirildigi yaklasima Is Saghgi ve Giivenligi
Yonetim Sistemi denir.

OHSAS 18001 kuruluslarin tirlin ve hizmetlerinin giivenliginden ¢ok c¢aliganin
sagligina ve isin giivenligine yonelik bir standarttir.

Is Saghg1 ve Giivenligi Yonetim Sistemi’nin sagladig1 yararlar sunlardir:

* Calisanlari isyerinin olumsuz etkilerinden ve kazalardan koruyarak, rahat ve
giivenli bir ortamda ¢aligmalarini saglamak.

* Calisan motivasyonu ve ¢aligan katilimini artirmak.

+ Is kazalar1 ve meslek hastaliklar1 sebebiyle olusabilecek is ve is giicii ka-
yiplarini en aza indirgeyerek, is veriminde artigin saglanmasi ve maliyetlerin
diistirtilmesini saglamak.

* Calisma ortamlarinda alinan tedbirlerle, isletmeyi tehlikeye sokabilecek yan-
gin, patlama, makine arizalar1 vb. durumlarin ortadan kaldirilmasi neticesinde
isletme giivenliginin saglanmak.

* Ulusal ve uluslararasi yasa ve standartlara uyum saglamak.

* Kurulusun is glivenligine olan duyarliliginin kanitlanabilmesini saglamak.

1.5 Is Saghg ve Giivenligi Egitimi

Caligma hayatinda bir insanin can ve mal giivenligini en iyi kendisi korur.
Bunun i¢in; kisinin mutlaka hem yaptig1 isi, hem de bu isin yapilmasi
sirasinda ne gibi risklerle karsilasacagini bilmesi esastir. Kazalarin olma-
mas1 veya azaltilmasi i¢in isin is¢iye, is¢inin de ise uygun olmasi 6nemli bir
etkendir. Bu konuda ergonomi dikkate alinmalidir. Iscinin galisma kapasitesi
fiziki ozellikleri tespit edilerek, yaptig1 is ve ¢alistig1 techizatlarin dizaynlart
da g6z Oniine alinmall, is planlamasi ve gorevlendirme yaparken kisilerin fikri
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ve fiziki (asir1 yorgunluk, sagirlik, gorme bozukluklari, fiziki yapinin ise uygun
olmayisi, siirekli hastaliklar, sakatliklar vb.) durumlart géz 6niinde bulundu-
rulmalidir.

* Calisanlara gevre, yangindan korunma ve ilk yardim yontemleri 6gretilme-
lidir.

* Olagantistii durumlarda ne yapilmasi gerektigi, nasil hareket edilecegi acil
eylem plani olarak hazirlanmali ve hazirlanan acil eylem plani ¢alisanlara an-
latilmalidir.

 Kaz1 yapilan yerlerde kesinlikle el sakalari, dikkat dagitma, rahatsiz etme,
korkutma vb. tehlike olusturabilecek hareketler ve gorev dis1 isler yapilmama-
lidr.

* Celik veya polietilen boru askiya alinmis taginir durumdayken c¢evre giiven-
ligi alinmali ve yiiklerin altindan geg¢ilmemelidir.

* Kaz1 yapilirken veya dolgu yapilirken elektrik hatlaria kesinlikle miidahale
edilmemeli, yetkili kigilere bilgi verilmelidir.

 Saha calismalarinda 6zellikle hava karardiktan sonra devam edecek galis-
malarda, trafik i¢in dnceden izin alinmalidir; kanal etrafi gece aydinlatmasi
icin uygun aydinlaticilarla aydinlatilmali ve ¢alisanlarin reflektif banth trafik
yelegi giymeleri saglanmalidir.

¢ Caliganlar, islerine uygun olarak verilen koruyucu teghizat ve is kiyafetini,
talimat ve kurallara uygun olarak kullanmalidir.

» Saha personeli, saha ¢alismalarinda baret, is tulumu, ¢elik burunlu anti statik
is ayakkabis1 giymelidir.

Dogal gaz Piyasasi Tesisler Yonetmeliginin Personelin Vasiflari ve Egitimi
kisminda su ifadeler yer alir:

“Madde 7 - Lisans sahibi; tesislerin isletilmesinde, gorevinin gerektirdigi
vasif ve egitime sahip personel kullanir. Personelin gorev tanimi, egitimi
ve degerlendirilmesi ile egitim yenileme siirelerini kapsayan program ha-
zirlanip uygulanir.

Tesislerde gorevli tiim personel; acil durum, yanici s1vi ve gazlarin ozellik-
leri ile potansiyel tehlikeler, yanginla miicadele ve ilk yardim konusunda
egitilir. Ayrica ilgili personel kendi gorev alanlarinda uygulamah egitime
tabi tutulur. Tesislerde, egitimi basarili sekilde tamamlayan personel go-
revlendirilir. Bu egitimler belirli araliklarla tekrarlanir.”




— 4 DEGERLERIMiZ ‘

SORUMLULUK

Kendimize ve topluma karsi
sorumlulugumuzun bilincindeyiz.
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KALITE

Verdigimiz her hizmeti, en Ust
kalite seviyesinde tutuyoruz.
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enerji denilince
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2 DOGAL GAZ ALTYAPI YAPIM KONTROL iSLERINDE
CEVRE GUVENLIGi VE ONLEMLERI

2.1 Cevre Yonetim Sistemi

Isletmelerin gevreye verdikleri veya verebilecekleri zararlarin sistematik bir
sekilde azaltilmasi ve miimkiin ise ortadan kaldirilabilmesi i¢in gelistirilen yo-
netim sistemine Cevre Yonetim Sistemi ad1 verilir ve “ISO 14001:2004 Cevre
Yonetim Sistemi Standardi” olarak adlandirilir.

ISO 14001 Cevre Yonetim Sistemi, her tiirlii Giretim sektoriinde, tirtiniin ilk
asamasindan tiiketiciye sunulmasina kadar gecen her adimda ¢evresel etkilerin
dikkate almarak iiretimin gergeklestirilmesini saglayan sistematik bir yakla-
simdir.

ISO 14001 Cevre Yonetim Sistemi, 6ziinde dogal kaynak kullaniminin azaltil-
masi, topraga, suya, havaya verilen zararlarin minimum diizeye indirilmesini
amagclayan, risk analizleri tabaninda kurulan bir yonetim modelidir.

ISO 14001 Cevre Yonetim Sisteminin faydalarindan birkag tanesi sunlardir;
-Ulusal ve/ve ya uluslararast mevzuatlara uyumun artirtlmasi,

-Acil durumlara (deprem, yangin, sel vb.) ve kazalara kars1 hazirlikli buluna-
rak mesuliyetle sonuglanan kaza vb. olaylarin azaltilmasi,

- Kirliligi kaynaktan baslayarak kontrol altina alinmasi ve azaltilmasi,

- 1zin ve yetki belgelerinin alinmasinin kolaylastirilmast,

- Cevre etkilerinden kaynaklanan maliyetler diser,

- Cevre ile ilgili yasalara ve mevzuata uyum saglanir,

- Sirket personeline verilen egitimler sayesinde ¢alisanlarda ¢evre bilinci artar,
- Kaynaklar etkin kullanilir (enerji, su, vb. tasarrufu saglanir),

- Cevreye birakilan atiklar azalir.

2.1.1 ISO 14001 ile ilgili Terim ve Kavramlar

Siirekli Gelisme: Kurulusun, ¢evre politikasina uygun olarak genel gevre ic-
raatinda gelismeler saglamak icin kurulus ¢evre yonetim sisteminin stirekli
olarak iyilestirilmesidir.

Cevre: Bir kurulusun faaliyetlerini i¢inde yiriittiigli, hava, su , toprak, tabii
kaynaklar, bitki toplulugu (flora) hayvan toplulugu (fauna), insanlar ve bunlar
arasindaki iliskileri i¢inde alan ortamdir.

Cevre Boyutu: Kurulusun, faaliyetlerinin, {irlinlerinin veya hizmetlerinin ¢ev-
re ile etkilesime giren unsurlaridir.
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Cevre Etkisi: Cevrede, kismen veya tamamen kurulusun faaliyet, tiriin ve hiz-
metleri dolayisiyla ortaya ¢ikan, olumlu veya olumsuz her tiirlii degisikliktir.

Cevre Politikasi: Kurulusun, genel ¢evre icraati ile ilgili niyet ve prensiple-
rini agiklamak, faaliyet, ¢evre amag ve hedeflerle gergeve teskil etmek {izere
yaptigi beyandir.

Kirlenmenin Onlenmesi: Kirlenmeyi 6nlemek, azaltmak veya kontrol altinda
tutmak amaciyla yeniden isletmeye sokmayi, bagka isleme tabi tutmayi, islem-
de degisiklik yapmay1, kontrol mekanizmalarini, kaynaklarin etkin kullanimi-
n1, malzeme ikdmesini igine alabilen her tiirlii islem ve uygulamaya basvurul-
masi, malzeme veya tiriin kullanilmasidir.

Yapim kontrol personeli ¢evreye verilebilecek minimum zarar1 géz Oniinde
bulundurmali, kontrol ve uygulamalarini yaparken sartname ve prosediirlere
uymalidir:

* Caligmaya baslarken ¢aligma bolgesinin sinirlarini kazi ve trafik iznine uy-
gun olarak belirlemelidir. Emniyet seritleri ve girlentlerle kazi bolgesine giris
c¢ikisi kontrol edebilecek sekilde ¢evre emniyetini aldirmalidir. Trafik isaretle-
riyle ara¢ ve yaya yonlendirmesini yaptirmalidir.

* Kaz1 bolgesine yeterli ve gerekli sayida ekipman girisini saglayarak goriin-
tii kirliligi yapilmasina engel olmalidir. Kazi esnasinda olusabilecek tozlar
onlemek igin gerekirse kazi bolgesinde nemlendirme yaptirmalidir. Giiriiltii-
den ¢evreyi rahatsiz etmemek i¢in galisma saat ve gilinlerinin ayarlanmasini
saglamali; sabah saatleri ve hafta sonlarinda giiriiltiisiiz bir ¢alisma programi
yaptirmalidir.

* Calisma bolgesinde diger kuruluslara ait elektrik, su, petrol vb. gibi tesisatla-
ra kars1 olusabilecek olumsuz bir durum karsisinda hazirlikli olmali, yiiklenici
firmanm hazirlamis oldugu acil durum prosediiriine gore hareket etmelidir;
itfaiye, belediye, su ve elektrik idarelerinin telefon ve adresleri hazir bulun-
durulmalidir.

* Yapim sonucunda ortaya ¢ikan atik malzemeleri ayristirarak, tehlikeli ve za-
rarlt atiklarin talimatlar dogrultusunda ¢evreye zarar vermeden bertaraf edil-
mesi saglanmalidir. Kazi igerisinden ¢ikabilecek faydali malzemeyi
(sartnamede izin varsa kum olabilir) ayristirmali, yiizey kaplamasi parke tasi
gibi kullanilabilecek bir malzeme ise ¢evreye zarar vermeyecek sekilde istif-
lenmesi saglanmalidir.

* Kaz1 hafriyati izinli dokiim sahasina iizeri branda ile kapatilmig nakliye arag-
lariyla gonderilmeli, kazi i¢erisinden su gibi akici atiklar ¢ikarsa, bunlarin nak-
liyesi gevreye zarari olmayacak nakliye araglari ile yapilmalidir.

* Yakit ve kimyasallar santiye yerinde giivenli bir sekilde depolanmali ve kont-
rolii yapilmalidir.

* Mazot, benzin, yag gibi kimyasallarin konuldugu varil ve bidonlar gelisigii-
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zel ¢aligma sahasinda olmamali, gerekirse uyari talimati yapilarak ceza veril-
melidir.

 Kullanilmayacak sekilde kisa olan polietilen borular atik olarak degerlen-
dirilmeli, yanict bir malzeme oldugundan yakici malzemelerden uzak olarak
saklanmalidir.

* Celik boru, polietilen kangali (dram), kum ve kirmatas-filler calisma sahasin-
da tehlikeye sebep olmayacak sekilde bulundurulmalidir. Kullanilacak higbir
malzemenin gelisigiizel sekilde ¢alisma yerinde bulundurulmasina izin veril-
memelidir.
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DEGERLERIMIZ

DURUSTLUK

Her zaman ve her sartta dogru olani yap-
maya ¢alisiyoruz. Birbirimize ve diger birey-
lere karsi acik ve diiriist davraniyoruz.




y DEGERLERiMiZ‘

TARAFSIZLIK VE BAGIMSIZLIK

Herhangi bir siyasi parti, kisi veya ziimrenin
yararini veya zararini hedef tutan bir davranista
bulunmayiz. Gérevimizi yerine getirirken dil, irk,
cinsiyet, siyasi dislince, felsefi inang, din ve
mezhep gibi ayrim yapmayiz. Hicbir sekilde ¢ikar
iliskilerine dayali is yapmayiz.
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3 DOGAL GAZ ALTYAPI YAPIM KONTROL iSLERINDE KALITE
YONETIM SiSTEMLERI

Kalite, bir {irlin veya hizmetin belirlenen veya olabilecek ihtiyaclart kargilama
kabiliyetine dayanan &zelliklerin toplamidir. Kayit, genel olarak elde edilen
sonuglart beyan eden veya gerceklestirilen faaliyetin delilini saglayan dokii-
mandir. Y 6netim sistemlerinde bu daha ¢ok kalite kaydi seklinde ifadesini bul-
maktadir.

Dokiiman, herhangi bir faaliyetin metotlarini ortaya koyan veya okuyani bir is
bir gorevle ilgili yonlendiren elektronik ortamda veya kagit ortamindaki yazili
metinlerdir.Bu faaliyet isletmelerde 6rnegin tiretim faaliyetine ait metotlari, bir
makinenin ¢alistirilmasini vb. izah i¢in kullanilabilmektedir.

Prosediir: Bir faaliyeti veya siireci gergeklestirmek i¢in belirlenen yolu ortaya
koyan is yerine ait kalite sistem dokiimani. Talimat, operasyonel diizeydeki
uygulamalarin tarif edildigi dokiimanlardir. Daha ¢ok spesifik bazi faaliyetle-
ri anlatan dokiimanlar olup ¢ogunlukla alt diizeyde gorevli olan personel (is¢i)
icin yazili hale getirilen spesifik bir isin nasil yapilmasi gerektigini tarif i¢in
kullanilirlar.

Toplam Kalite Yonetimi: Tamamen miisteriye odaklanmis bir isletme kiiltii-
riinli olusturan tam bir yonetim sistemidir. TKY evrensel bir siiregtir. TKY bir
grup etkinligidir ve bireysel olarak gergeklestirilemez. TKY de hatalar1 6n-
lemek ve kaliteye ulasmak, iist yonetimden, iscilere, tedarik¢ilerden iiretim
stirecinde gorev alan tiim ¢alisanlarin sorumlulugudur.

ISO: International Organization for Standardizasyon’ un kisa yazilisidir, yani
uluslararasi standardizasyon orgiitiiniin olusturdugu bir kalite yonetim stan-
dardidir. Standart merkezi Isvicre’nin Cenevre kentinde yer alan ve 90’dan
fazla iilkenin iiye oldugu Uluslararas1 Standardizasyon Orgiitii (International
Organization of Standardization-ISO) tarafindan gelistirilmistir.

ISO 9000: Organizasyonlarin miisteri memnuniyetinin artirilmasina yonelik
olarak kalite yonetim sisteminin kurulmasi ve gelistirilmesi konusunda rehber-
lik eden ve ISO tarafindan yayinlanmis olan bir standartlar biitiintidiir.

TS EN ISO 9001: Kalite Yonetim Sistemlerinin kurulmasi esnasinda uygu-
lanmasi gereken sartlarin tanimlandig1 ve belgelendirme denetimine tabi olan
standarttir. Verilen belgenin adidir.

3.1 ISO 900: 2008 Kalite Yonetim Sistemi
ISO 9001 etkin bir kalite yonetim sistemini tanimlayan bir standarttir. Kurulus
bu standardin sartlarimi sagladiginda ISO 9001 belgesini alabilir. Belge kuru-
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lusun iiriin ve hizmetlerinin uluslararasi kabul gormiis bir standarda uygun ola-
rak tretildigini gosterir. Kaliteyi etkileyen bir¢cok sebeplerden soz edilebilir.
Bunlardan iki tanesi uygunluk ve giivenilirliktir;

* Uygunluk: Spesifikasyonlara, belgelere ve standartlara uygunluk,
* Giivenilirlik: Uriliniin kullanim 6mrii iginde performans ozelliklerinin sii-
rekliligi,

Yapim kontrol personeli kalite dokiimantasyon i¢inde yeralan altyapi, yapim
ve kontrol ile ilgili siireg, sartname, prosediir, talimat, form v.b uygun olarak
isleyisi saglayabilmelidir. Bir organizasyonda kalite sdzciigii ile herkesin ayn1
seyi anlamasi beklendiginden kalitenin, hata bulma degil hata 6nleme sanati
oldugu hi¢ unutulmamalidir. Kurulusun “Toplam Performansi”nin yani; hiz-
metin, prosesin ve sistemlerin siirekli iyilestirilmesi, kurulusun kalict hedefi /
kurumun kdltiirii olmasi gerektigi kadar her bireyin de “hedefi” olmalidir. Bu
amagla asagidaki faaliyetler yiriitiilmelidir;

* Hata onleyici yaklagim,
* Her kisiye Egitim ve Ogrenim,
* lyilesmeleri izlemek ve iyilesmelerin faydali oldugunun farkinda olmak.

Isveren ve calisanlar, kaliteyi ve verimliligi istiyor ve bu amagla calismalar
yiiriitiiyorlarsa PUKO dongiistinden de faydalanmalidirlar; PUKO dongiisii su
sekilde anlatilabilir.

* PLANLA

* UYGULA

* KONTROL ET
« ONLEM AL

3.2 Dogal Gaz Borular1 ve Baglanti Malzemeleri

Dogal gaz hatlarinda kullanilan malzemelerin {iretim standartlar1 sartname-
lerde belirtilmistir. Yapim kontrol personeli kalite dokiimantasyonu igerisin-
de kazi sahasina getirilen biitiin malzemelerin sartnamedeki gereksinimleri
karsilay1p karsilamadigini kontrol etmelidir. Uygun olmayan malzemeler ku-
surlartyla beraber tespit edilmeli, yapilan tespitler bir form ile tutanak altina
alinmalidir. Tamir veya iade olarak hangi iglemlerin yapildig1 form igerisinde
belirtilmelidir. Tespit edilen kusurlarin hangi asamada olusmus oldugu da tes-
pitler arasinda olmali ve ¢6ziim iiretilmelidir.

3.2.1 Celik Borular

Dogal gazin biiylik debide ve yiiksek basingta uzun mesafelere tasinmasi ge-
lik borunun avantajlarindandir ve bu is genis ¢apli ¢elik borularda olmaktadir.

(>4
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Sivi ve dogalgaz tasimada kullanilan, dikisli ve dikissiz olarak imal edilen hat
borusu, mekanik ve kimyasal 6zellikleri API 5L’de ve TS EN ISO 3183 de
verilen B, X42, X46, X52, X56, X60, X65, X70, X80 sinifi ¢celik malzemeden
yapilmaktadir. Bu standart dikissiz ve dikisli (kaynakli) ¢elik hat borularini
kapsar. Bu standardin amaci gaz, su ve petrol tagimaya uygun boru standardini
saglamaktir. Sehir ici gaz tasimaciliginda kullanilan ¢elik borular diisiik kar-
bonlu malzemeden, iretilirler. Dikisli borular boyuna ve spiral dikisli olarak
yapilabilirler;

» Spiral kaynak dikisli borular Toz altt kaynak metodu ile imal edilir-
ler;16”,207,24”,30”

* Diiz dikisli borular ise HFW(Wiiksek Frekams Kaynagi) metodu ile iiretil-
mektedir.4”,6”,87,12”

Biitiin borulara imalat esnasinda laminasyon kontrolu i¢in ultrasonik muaye-
ne testi yapilir. Kaynaklarin kontrolu i¢in(i¢ hatalar) radyografik muayene ve
ultrasonik muayene ydntemleri uygulanir. Imalat sonrasinda dis kaynak hata-
larinin tespiti i¢in gdzle muayeneden gegirilirler. Her tiirlii ¢atlak, sizint1 ve
terlemeler, ark yaniklari, yanma oluklari ve boru yiizeyindeki derinliklere ve
cukurlar imalat hatas1 olarak kabul edilir. Boru et kalinliginin %12,5 undan
fazla olan kusurlar hata olarak kabul edilir. Imalat hatalarinin tamiri sartna-
mede kabul edilmis bir sekilde SMAW (Elle elektrik ark kaynak yontemi) ile
yapilabilir. Daha sonra biitiin borular hidrostatik testden gegirilir.
Markalamada ¢elik borunun tizerinde boru ile ilgili hangi bilgilerin eksiksiz
olarak yazilacagi ¢elik boru iiretim standartlarinda belirtilmistir; boru isaret-
leri en az asagidaki bilgileri icermelidir:

Boru imalat¢isinin ad1 veya isareti ,

Bu standardin numarasi,

Belirtilen dis gap ve et kalinligs,

Celigin ad1 ,

Uriin 6zelikleri seviyesi (PSL1, PSL2 gibi)
Borunun tipi (dikissiz(S),dikisli(W))

API5S5LGRB 011411.92114.3'4.37"1200 mm 111 BAR |

Sekil 1 Celik Boru Uzerideki Bilgiler

Fabrikada imal edilen her boru istisnasiz olarak API 5L, TS EN ISO 3183’de
belirtilen basing degerlerinde ve belirtilen siirede hidrostatik basing deneyin-
den gecirilmeli ve deney sonunda borulara ¢atlama, yarilma, sizinti, terleme
olmamalidir.
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3.2.1.1 Hidrostatik Test

Hidrostatik test, radyoskopik incelemeden 6nce gergeklestirilir.
P=20 x t min x yiizde katsayis1 x S min/ D

¢ P =Test basinci (Bar)

* t min = Minimum et kalinlig1 (mm)

* S min = Minimum Akma Dayanimi (MPa)

* D = Borunun dis ¢ap1 (mm)

* Yiizde ks. = Standard ya da miisteri sartnamesine uygun bir deger
(6rnegin 0,90)

Boru hatlarinda kullanilan ¢elik borular i¢in en biiylik tehlike korozyondur.
Borular1 korozyona karsi korumak i¢in dis tedbirlere karsi distan, i¢ tedbirlere
ve korozyona kars1 da igten kaplanabilir. Polietilen kaplama, borular hava sart-
larindan ve yeraltindaki kimyasal olaylardan dolay1 korozyona ugramamast
i¢in tizeri polietilen (PE) ile kaplanir. Toprak altina désenecek ¢elik borularin
korozyona kars1 korunmast igin yapilmasi gerekli olan kaplama cinslerinin en
kalitelisi polietilen kaplamadir;

-Mekanik ve kimyasal dayanimi ¢ok yiiksektir.

-Is1 dayanimi ¢ok daha iyidir. (bitiime gore)

-Korozyonu olusturan potansiyel farklarina karsi iistiin elektriksel yalitkanligt
vardir.

3.2.1.2 Polietilen Kaplama

-Santiyede polietilen bant ile sararak (DIN 30672),

-Fabrikasyon olarak sicak polietilen kaplama (DIN 30670, TS 5139, TS EN
10288,) seklinde yapilabilir.

Celik borular i¢in kullanilacak kaplama malzemesinin et kalinlig1 da yine
standartlarda belirtilmistir, TS 5139 (DIN 30670) TS EN 10288’¢ gore kapla-
ma kaliliklar:

Tablo 1 Polietilen Kaplama Kalinlig

Cap1 Kaplama kalinhg
Normal Kaplama Kalin Kaplama
4"6" 8" 2.0 25
12",16" 22 3.0
20",24" 30" 2.5 3.5

Uretimi tamamlanmis olan borularin gaz dagitim hatlarinda kullanilabilmesi
i¢in boru tiretiminin baglangicindan sonuna kadar olan biitiin asamalar evrak
olarak hazirlanmalidir. Hazirlanmig evrak dosyasinda bulunmasi gerekenler
sunlardir;

(20
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Standartina gore tiretim uygunluk belgesi

* Kimyasal ve mekanik analiz raporlari

* Ultrasonik laminasyon test raporu

* Hidrostatik test belgesi

* Tahribatli ve tahribatsiz testlerin belgeleri

» Kaplama malzemesi ve kaplama ile alakali test raporlari

3.2.2 Celik Baglant1 Malzemeleri

Diisiik karbonlu g¢elik malzemeden kaynak agizli(ANSI B16.9) olarak imal
edilirler.
Dirsekler, brangman almak i¢in “T”ler, flanslar, rediiksiyon, kepler,vanalar.

3.2.3 Polietilen Borular

Dogal gaz basing diislirme istasyonlarinda talep edilen basinca diisiiriildiikten
sonra dagitimi polietilen borularla saglanmaktadir. Polietilen borular ve ekle-
me pargalar1 yogunlugu 0,94 - 0,95 gr /cm?® olan yiiksek yogunluklu polietilen
malzemeden imal edilmektedir. Boru ve baglanti pargalarinin yapildigi malze-
meler ayni 6zellikte olmalidir. Polietilen borularin raf 6mrii 2 y1l, baglanti par-
calarinin raf 6mrii ise 4 yildir. Gaz tagimaciliginda kullanilan polietilen borular
TS EN 1555-2 standartina gore iiretilmektedir.

Tablo 2 PE Borularin Mukavemet ve Basin¢ Dayanimlar

Siiflandirma Minimum gerekli 50 yillik dizayn Maksimum igletme
ISO 12162 mukavemet mukavemeti basmci (SDR 11)
mpa mpa bar
PE 63 6,3 6,3-7,99 -
PE 80 8,0 8,0-9,99 4,0
PE 100 10,0 10 tizeri 10,0

* Polietilen malzemenin birim fiyati ¢elik ve dokiim malzemeden daha pahali
olmasina ragmen yaklasik 8 kat daha hafif olmasindan dolay1 daha az malzeme
kullanilmakta, tasima ve maliyet konusunda biiyiik avantajlar saglamaktadir.
Imalat teknigi ise kolay ve devamhidr.

* Polietilen borular genellikle kangal halinde oldugu i¢in boru ¢apinin duru-
muna gore onlarca metre tek parga olarak kullanilabilmesi, esnek olmasi nede-
niyle koselerde dirsek gibi ekleme pargalarinin kullanilmamasi kagak riskini
azaltmaktadir.

* Korozif olmadigindan kaplama, katodik koruma gibi 6nlemler gerektirmez.
Ekonomik émrii en az 50 yildir. Omriiniin uzunlugu sistem ve tesis maliyetini
azaltmaktadir.

 Kangal seklindeki borularin uzunlugunun, kangal iizerende gosterilmesine
miisaade edilir. Makaraya sarili borularda ise makaradan boru kullanildik¢a
kalan kismin uzunlugu boru iizerinde gosterilmelidir.

* TS EN 1555-2 standardina gore iiretilen borularin lizerinde {iretim bilgilerini
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gosteren ifadeler olmalidir. Borular tizerinde isaretleme sikligi, her metrede bir
defadan az olmamalidir.

--------- GAZ SDR 11 PE 80 LOT NO 34 TS EN 1555-2 SINIF C 63*5.8 17/07/2010

Uretici

Firma
I¢ Akigka

iglmne Basincl

v
Tasarim
Uygulama Serileri

v

vy
Regine Kalitesi Uretim Tarihi

Lot Nllmarasl‘

Sistem ¥ r

Standardi Boru Capl

Tolerans ¥ EtKalnhgi
Sinifi

Sekil 2 Polietilen Boru Uzerindeki Bilgiler

Polietilen Baglanti elemanlari; TS EN 1555-3 standartina gore iiretilir.

omifas

- Manson, Te, Rediiksiyon, Dirsek, Kep, Semer-mesnet

Sekil 3 Baglanti Elemanlar::
» Sahada kullanilan malzemeler (baglanti elemanlar1), orijinal ambalajinda
muhafaza edilmeli ve sadece kullanim i¢in ambalajindan ¢ikartiimalhdir.
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SEFFAFLIK

Aldigimiz kararlar ve yaptigimiz isler hakkinda her
bireyin bilgi alma hakki oldugunu biliyoruz.
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4 DOGAL GAZ ALTYAPI YAPIM KONTROL iSLERINDE i$
ORGANIZASYONU

4.1 Kaz izinleri
YNG

Sertifika sahibi kontrol sirketinin onay1 olmadan herhangi bir béliimiin insa-
at ve montajima baslanilmaz. Kanal kazisina baslamadan once, giizergahtaki
diger altyapilar hakkinda bilgi toplanmalidir. PTT, elektrik, su, kanalizasyon,
kablo, tv, vb. gibi kuruluslarin hatlarin1 gosteren planlar mevcut ise temin edil-
meli ve ilgili kurulustan kazi esnasinda gorev yapacak bir refakatgi istenme-
(@A lidir. Bununla birlikte, kaz1 yapmak i¢in diger kurumlardan gerekli izin ve
ruhsatlar alinir ve ilgili kuruluslarin kurallarina uyulur; bunlar, kazi ruhsati ve
trafik iznidir. Yiklenici, caligma sahasinda yasa, yonetmelik ve teknik sartna-
meye uygun trafik yon, oziir, ve ¢aligma levhalar ile gerekli emniyet tedbirleri
almalidir. Kaziya baslamadan 6nce kazi ruhsati ve trafik izni mutlaka kontrol
edilmelidir. Calismanin gece yapilmasi halinde de yine bu izinler alinmis ol-
mas1 saglanmalidir.

BUE

4.2 Trafik isaretleri

Trafik isaretleri, yollarda yapilan ¢aligmalarda, trafigin akisini yonlendirecek
isaret levhalaridir. Trafik isaretleri; gerek agilan kanallarmn iki ucunda ve ge-
rekse acilmis kanali dikine kesen trafik gecislerinde, hem gecilmez ve hem
de yonlendirici (ok) isaretleri yasal ebat ve renklerde, alinmis izinlere gore
bulundurulacaktir.

Caligma sahasi sinirlariin belirlenmesi ve ¢evre emniyetinin saglanmasi ama-
ciyla uygun araliklarla girlend ayaklar yerlestirilmeli ve ikaz seridi ile ¢evril-
melidir .

Caligsmalar sirasinda yolun siirekli trafige acik tutulmasi esastir. Trafik akist
alternatif giizergahlara yonlendirilir. Ancak bdyle durumlarda itfaiye ve ambu-
lans araglariin gecislerine azami sekilde yardimer olunmalidir.

Genel emniyet tedbirlerinin yeterli olmadig1 durumlarda 6zel emniyet tedbir-

leri alinmalidir.
A DIKKAT YAVAS @ SAGAMECBURI YON
ONDEKI TASITI
GECMEK YASAKTIR ﬁ R @ SOLA MECBURI YON
SAGDAN AZAMI HIZ SINIRI
A YoL CADALAN 30 KM/SA.

Sekil 4 Trafik Isaretleri

IKi YONLU TRAFIK

TASIT GIREMEZ

0 0B
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4.3 Uyan Isaretleri

Calismayi belirtir gerekli uyari levhalari ve isaretleri ile vatandaslara ¢alisma-
nin farkinda olmasi saglanmalidir. Uyari isaretleri, yapilan ¢aligmanin, yaya
ve siiriiciiler tarafindan fark edilmesi amaciyla kullanilir. Gece galismalarinda,
ozellikle 131kl uyarict olarak, 151kl yon oku, flagorlii girlend vb. uyari isaretleri
kullanilmalidir. Gece ¢alismalarinda yiiklenici, biitiin ¢alisanlarina fosforlu ye-
lekler temin etmelidir (1s1klandirma, ikaz seridi ve yol trafik isaretleri vs. gibi).

4.3.1 Emniyet Band1

Calisma yapilacak bolgenin sinirlarini tespit etmek amaciyla kullanilir. Boy-
lece, g¢alisma bdlgesine isi olmayanin girmesi 6nlenmis olur. Emniyet bandi,
calisma bolgesi etrafina yerlestirilmis girlend ayaklarna tutturulur. Girlend
ayaklari 3-5 m’de bir yerlestirilir. Emniyet band1 gerekirse ¢ift sira yapilir.

4.3.2 Calisma Levhalar

Calisma levhasi, yapilan ¢aligmanin cinsini, kim tarafindan yapildigini, siire-
sini vb, gibi bilgileri icerir. Calisma yapilan bolgenin basinda ve sonunda bu
levha bulunmalidir. Saha tanitim levhasi; ¢alisilan her sahada ve gerektigi tak-
dirde sahanin tiim kenar noktalarinda; dogal gaz calismasi yapildigini; yiikle-
niciyi ve ¢alisilacak siireyi belirtir, yagl boyal fosforlu; ----- mm profil ayaklt
—————— m sag levhalar bulundurulmalidir.

4.3.3 Arac ve Yaya Gegisi

Boru hattinin ara¢ ve yaya trafigini kesmesi durumunda, trafik akigini sag-
lamak amaciyla, ara¢ gegislerinde kalin sag levhalar, yaya gegislerinde ise
seyyar kopriiler kullanilmahdir. Yaya gecis seyyar kopriileri 20 m ara ile ko-
nulmalidir.

4.4 Celik Borularin Tasinmasi ve Depolanmasi

Borular gerekli isaretleme isleminden sonra, egilmeyecek deformasyona ug-
ramayacak, uclarindaki kaynak agzi bozulmayacak sartlarda kapali ve kuru
yerlerde, ahsap sehpalar iizerinde, yiizeyleri kaplanmis olarak taginmali ve de-
polanmalidir.

Borular kesinlikle kaydirilmamali ve yuvarlanmamalidir. Tasimada kullanila-
cak vinglerin ve kaldirma ekipmanlarinin kapasitesi yeterli olmaldir. Kazict
ve yiikleyici ekipmanlar tagima esnasinda kullanilmamalidir.
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4.4.1 Borularin Tasinmasi

Kaplama ve borularin hasar gérmesini dnlemek i¢in, en az 10 cm genisliginde
ve saglam oriilmiis kendir, cadir bezi, deri veya takviyeli polyamid (biikiilme-
ye ve asinmaya dayanikli plastik) sapanlarin kullanilmasi suretiyle yapilmali-
dir, ¢iplak halat, zincir, kanca veya metal ¢ubuklarin kullanilmasina kesinlikle
izin verilmemelidir. Uzerleri aliiminyum veya bakir kapli 6zel bas sapanlari
kullanilacaksa halatlar kullanilabilir.Boru yiiklemesi i¢in kullanilan u¢ kan-
calar, boru uglarma zarar vermeyecek sekilde tasarlanmali ve yumusak metal,
lastik veya plastikle kapli olmalidir.

4.4.2 Borularin Depolanmasi

Borular birbirlerinin yiikii altinda ezilmemeli, ovalite olusmamali ve kapla-
manin zarar gormemesine dikkat etmelidir. Boru baslar1 kapali olmali, i¢lerine
pislik vb. seyler girmemelidir.

4.4.3 Celik Borularin Sahada Siralanmasi

Tasima ve montaj kolayligi i¢in borular kanal kenarina yakin olarak kaynak
yapilana kadar diizgiin ve sirali bir sekilde asagida belirtilen kurallara uygun
olarak siralanmalidirlar;

* Borular kanal kenarindan en az 40-50 cm uzaga, kanal ¢okmeyecek sekilde
ve kanala paralel olarak istiflenmelidir.

* Borular diiz bir zemine yerlestirilen tahta ayak {izerine ve bu ayak iizerine
konan takoza yaslanarak siralanmali, tahta yiizeyler ile boru arasinda yumusak
yastiklar kullanilmalidir.

* Borularin yere degmemesine dikkat edilmelidir.

4.5 Polietilen Borularin Tasinmasi ve Depolanmasi

Polietilen borular yumusak ve esnek yapida olduklarindan ¢izilme, zedelenme,
asinma ve delinme gibi etkilere kars1 ¢ok hassas oldugu i¢in tagima yiikleme
esnasinda borular siiriklenmemeli, ¢izilmemeli, ezilmemeli ve darbelere ma-
ruz kalmamalidir. Yiikleme esnasinda tel, halat, zincir tabii ve suni liflerden
yapilmis halat kullanilmamalidir.

* Polietilen borular giinesin mor 6tesi (ultraviyole) 1sinlarindan etkilenerek ya-
pilart bozuldugundan giines altinda birakilmamali, tizeri kapatilmali ve agikta
depolanmamalidir. Normalde sar1 renkte olan PE borulara; giines 15181n etki-
sinden korumak amaciyla imalat sirasinda hammaddesine karbon siyahi karig-
tirilarak siyah renkte polietilen boru elde edilmektedir.

* Polietilen borular sabun koptigii ve baz1 temizleyici ¢oziiciilere karst has-
sastir. Bu yiizden sizdirmalik kontroliinden sonra sabun kopiigii silinmeli ve
baglant1 parcalarinin temizliginde ¢oziiciiler (solvent) kullanilmamalidir.

* Borularin i¢ine yabancit madde girmemesi i¢in boru uglari bir tapa ile kapatil-
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mali ve boru désenene kadar kapali kalmalidir.

* PE borular ates ve yiiksek sicakliga kars1 dayanikli degillerdir.

* Polictilen borular gaz tasinmasinda 4 bar, sivi tasimasinda 10 bar isletme
basimcinda kullanilir. Yiiksek basinglarda gaz ve sivi tasinmasinda uygun de-
gildir.

» Kangal halindeki borunun asgari sarilabilme ¢ap1 (minimum boru sarma
capi), boru dis ¢apinin 20 kat1 olmalidir. Boruyu tasiyan kasnak makaralari ise
buna gore hazirlanmalidir.

D>2oxd'©

Sekil 5 Kangal Dig Capi

4.6 Diger Altyapilardan Gecgis

Dere, nehir, karayolu, demiryolu gibi giizergahta karsilasilan engellerin altin-
dan gegcislerde ve dagitim sebekelerinin diger alt yapilarla aralarindaki mini-
mum mesafeler hususunda ilgili standartlarin yaninda, ilgili kurulusun gerekli
gordiigii onlemlerin alinmasina da dikkat edilir.

Kazi esnasinda ¢ikan su, telefon, kanal vb. altyap tesisleri i¢in 50 cm elektrik
icin 70 cm mesafe olacak sekilde derin veya genis kazi yapilir. Yapi denetim
gorevlisinin talimatlar1 dogrultusunda engellerin alt1 yeterli mesafede kazi-
lamryorsa (teknik emniyet mesafesi) elektrikten en az 50 cm olacak sekilde
elektrikle boru arasina elektrik izolasyon tuglasi konulur.

altyapi » Kanalda gerekli olan yerlere kilif (PVC,
. biiyiik ¢apli PE boru, ¢elik boru, vb.) kul-
N lanilmalidir.
50 om * Mesafe 50 cm altinda ise PE boruya ge-
Dogalgaz borusu lebilecek herhangi bir darbeden korumak

icin kilif kullanmak gereklidir. Kilif olarak
; - genellikle PVC kullanilir. PVC malzeme,

Sekil 6 Engel Al Gegisi PE den daha sert oldugundan uglari yu-
varlatilmalidir. Ayrica, degisik malzemelerde kilif olarak kullanilabilir (demir,
beton vb.)

Diger altyapilar i¢in ise kilif (pvc, beton) ve 30 cm’lik mesafe ile altyapi gegisi
olmalidir.
Celik hatlarda kazi boyu her zaman igin kanal igerisine fersedilmis boru bo-
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yundan en az bir boy uzun olmalidir. Celik boru kendi sehimi ile altyapilarin
altindan geg¢irilmelidir. Altyap1 engeline en az bir boy (12 m) olacak sekilde
kazi derinlestirilmelidir.

Manyetik alan olusturabilen baska altyapi borularindan (Nato hatti, su ishale
hatt1 vb.) en az 50 cm uzaktan gecilmeli ve her iki boru ¢ift katli olarak fazla-
dan izole edilmelidir. Bu tedbirlerin yaninda ilgili kisi ve kurumlar haberdar
edilerek katodik koruma &nlemlerinin yeterli olup olmadig1 belirlenmelidir.
Dogal gaz boru hatlar1 karayolu, demiryolu, kopri, tiinel, deniz vb. gibi yer-
lerde hat borusu kendinden biiyiik ¢apli kilif borusunun iginden gegirilmelidir.
Kilif borusu tagima borusunun yalitimina zarar vermeden gegirilmeli, tasima
borusu ile kilif borusu arasindaki bosluk darbe soniimleyici ve korozyonu 6n-
leyecek maddelerle (izolator) kapatilmalidir.

* Dogal gaz borusunun 1s1 korumasinda; koruma malzemesi olarak, yliksek
1silara karsi dayanikly, 1s1 gecirgenligi diisiik ve fiziksel etkilere kargt muka-
vim olan bir izolasyon malzemesi kullanilmalidir. Eger, ¢alismalarda elektrik
hattina hasar verilirse mesafeye bakilmaksizin muhakkak koruma altina alin-
malidir.

ENERJi HATTI
. 40x40x10
BETONARME
10 em™_7, 777777777777777777777777) PLAKALAR TEKNIK
10em |, V7777007707770 D777 77727777 277777 ocn  EMNIVET
i AG
MESAFESL
70 cm

Sekil 7 Dogal Gaz Borusunun Enerji Hatti Altindan Gegigi

Teknik emniyet mesafesi su sekilde uygulanmalidir;

« Kablo ekli ise 3 plaka konulacak.

* Normal gegislerde tek plaka konulacak.

* 70 cm’nin iistii plakasiz gegilecek.

* Kablo hasarli ise 70 cm iizerinde tek plaka konulacak.

Saha ¢alismalarinda is akislari su sekilde olmaktadir;
Celik boru hatti insaatinda yer alan galigsmalar su sekilde siralanabilir.

1- Kanal agilmast

2- Borularm kanal kenarina siralanmast

3- Kaynak

4- Kaynak noktalarinin sargisi ve sargilarin kontrolii
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5- Harita alim1 ve dolgu
6- Hidrostatik(su) Test
7- Isletmeye alma

Polietilen boru hatt1 ingaatinda yer alan ¢aligmalar su sekilde siralanabilir:

1- Kanal agilmasi

2- Borunun kanala serilmesi
3- Harita alimi ve dolgu

4- Kaynak

5- Pnomatik (hava) test

6- Isletmeye alma




DEGERLERIMIZ

STRATEJIK PLANLAMA

Cahismalarimizi bireysel ve toplumsal fayda
dogrultusunda planhyoruz ve stirdirliyoruz.
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DEGERLERIMIZ

Kendi faaliyet alanimizda lider olmayi
hedefliyoruz.
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5 BORU KANALI ACMA ve HAFRIYAT iSLEMLERI

Borulama giizergdhi ve boru kanalinin kesiti proje ve sartnamesine gore be-
lirlenir. Polietilen hatlarda polietilen boru ile kanal iistii arast 80 cm olarak
almirken, ¢elik hatlarda boru ile kanal iistii arast genellikle 100 cm olarak
almir. Ancak 24” den itibaren boru {istii mesafesi boru ¢apinin 2 kati olarak
hesap edilir. Cikan hafriyat uygun ekipmanla kamyonlara yiiklenmeli ve izinli
dokiim sahalarina gonderilmelidir. Bu miimkiin degilse personelin ¢alismasini
engellemeyecek, diisme ve kaymalara sebep olmayacak sekilde yigilmalidir.

5.1 Kanal Giivenligi

Kazi ¢aligmalarinda, sartnamede belirtilen kaz1 derinliklerinden daha derin bir
kazi (130 cm’den fazla) yapilmas1 durumunda-ki ¢elik hat ¢aligmalarinda derin
ve genis kazi olmaktadir- kanal duvarlar1 ahsap ya da ¢elik kalip, gergi, daya-
ma gibi malzemeler kullanilarak ¢cokme ve kayma riskine karsi, desteklenme-
lidir. Bu amagla yapilan igleme iksa denilmektedir.

Tablo 3 Celik Hat Kesitleri
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Cap (inch) 4 6 8 12 16 20 24

Derinlik, (m) | 1,20 | 1,25 | 1,30 | 1,40 | 1,50 | 1,60 | 1,90

Genislik, (m)| 0,50 | 0,60 | 0,70 | 0,80 | 0,90 | 1,00 | 1,10

Tablo 4 Polietilen Hat Kesitleri

Cap (mm) Sﬁ;‘t’;s 63 | 110 | 125

Genislik(m) | 0,40 | 0,40 | 0,50 | 0,50

2 2 2

Derinlik (m) | 0,90 [ 1,00 | 1,00 | 1,00

2 2 2 2

Iksanin cinsi ve mahiyeti zemin cinsine gére segilmelidir. Buna ilave olarak,
calisma bolgesi misait ise sevli kaz1 yapmakta miimkiindiir. Personelin rahat
inis ¢ikis yapamayacagi kadar derin kanallarda merdiven kullanilmalidir.
Dagitim hatlarinin gectigi giizergahlarda, giizergahin ortamina uygun isaret
levhalart bulunur. Cadde ve sokaklarin giris ve ¢ikisin ayrica uygun ikaz lev-
halar1 yerlestirilir.
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Sekil 8 Kazi Islerinde Iksa Kazi Genisligi

Sevli kazi

Dagitim sirketi calisma emniyeti ile ilgili olarak yiiriirlikte olan yasal diizen-
lemelerin gereklerine uyar ve yetersiz emniyet tedbirlerinin sonuglarindan so-
rumlu olur. Kaziya baglamadan 6nce gerekli biitiin emniyet tedbirleri alinmali-
dir. Kazi esnasinda hasara ugrama ihtimali olan her tiirlii tesis, altyap1 ve varsa
tarihi eserler koruma altina alinir.

5.2 Deneme Cukuru

Glizergah yon degisimlerinde miimkiin oldugunca dogal gaz akis hizina en az
etki edecek aciyla donmek gerekir. Mecbur kalmadik¢a 90° dirsek kullanilma-
malidir.

Kanal giizergaht mevcut bilgilerle tespit edilemiyorsa, kanal giizergahini be-
lirlemek amaciyla ¢alisma mahalliyle ilgili halihazir harita ve tatbikat projeleri
esas alinarak uygun araliklarla ve el kazisiyla giizergah boyunca muayene gu-
kurlar1 agilmalidir. Bu gukurlar ortalama 20 m araliklarla ag¢ilabilir. Bu mesafe
altyapt durumuna gore artirilabilir veya azaltilabilir. Bu gukurlar sayesinde,
altyap1 hakkinda yeterince bilgi toplanabilir. Muayene ¢ukuru, kanalin 50 cm
etrafi kontrol edilecek sekilde agilir;

En : Kanal genisligi
Boy : Kanal genisligi + 1,00 m
Derinlik : Kanal derinligi + 0.50 m

50 cm o 50 cm
<> <—>

150 cm

Sekil 9 Deneme Cukuru
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W giizergah yon degisimlerinde polietilen boru biikiilme yarigap1, boru dis ¢a-
pinin en az 30 kat1 olmalidir. Sayet biikiilme olmuyorsa dirsek kullanilmalidir.

D : boru dis ¢cap1
r : boru biikiilme yaricap1

r>30 x D olmal1

Sekil 10 Boru Biikiilme Yari¢api

Kazi isi el veya makine ile yapilir. Yapt denetim gorevlisi tarafindan kontrol
edilen muayene ¢ukurlarinda kaziya engel bir sakinca yoksa, ylizey kaplamasi
asfalt ise kaplama diizgiin bir dogrultuda asfalt kesme makinesi kesilmeli, ¢ift
tarafli kesim ve gerekli ise kirim1 yapilmalidir. Genelde 7 cm olarak kesilen
bu derinlik, tabana tam dik olmalidir ki, daha sonraki kaplamalarda da kolaylik
saglasin. Kanal ve kanal kenarlar1 boruya zarar verebilecek her tiirlii (tas, ¢akil,
cam, vb.) maddelerden armdirilmalidir.

5.3 Yiizey Kaplamalari

Hargsiz yapilan ylizey kaplamalarindan parke, kilit parke, zar parke, adi parke,
karo siman, karo mozaik vb. asfalt dis1 yiizey kaplamalari, miimkiin mertebe
hasar verilmeden yerinden ¢ikartilarak, is sonu yiizey kaplamasinda yeniden
kullanilmak iizere yiiklenicinin sorumlulugunda uygun sekilde istiflenerek ko-
ruma altinda tutulmalidir.
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/ g enerji denilince




/ Dogayi Korumak,
Kendimizi Korumaktir

UGETAM'In yaptigi teknolojik yatirimlarin, verdigi
egitimlerin ve tim hizmetlerin geri doniisiimlerinden

biri de dogaya olan katkidir. Biliyoruz ki dogayi korumak

ashinda kendimizi korumaktir. Ozellikle enerji verimliligi ko-

nusunda yaptigi calismalarla UGETAM, daha az enerjinin
kullanimiyla ayni verimin alinmasini saglayarak hem

dogaya hem de ekonomiye fayda sagliyor.
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6 BORULAMA ve KAYNAK ISLERINI YAPTIRMAK ve
DOLGU iSLEMLERI

6.1 Celik Borularin Kaynak Edilmesi

 Kaynak 6ncesi boru, ekipman ve kaynake1 kontrolii
 Kaynak oncesi kaynak bolgesinin kontroli

* Kaynak sirasinda yapilan kontrol

* Kaynak sonrasi kontrol

6.1.1 Kaynak Oncesi Boru, Ekipman ve Kaynakei Kontrolii
6.1.1.1 Boru Kontrolii

Celik borularin, kaynaga baslamadan 6nce kaynak i¢in uygun olup olmadigi
gozle kontrol edilmelidir. Borularin iizerindeki kaplama kontrol edilmeli, kap-
lamanin varsa hasarli boliimleri tamir edilmelidir. Kaplama tizerindeki marka-
lamanin uygunluguna bakilmalidir. Boru {izerinde bulunmasi gerekli bilgiler
teknik sartnamede yazildig: haliyle kontrol edilmelidir; malzeme tiirii, 6zeligi,
tiretici firma adi, boru numarasi vb. bulunmayan borular kontrol onay1 olma-
dan kullanilmamalidir.

Her bir gelik boru, kaynaklanmadan once burkulma, baslarda yassilasma,
bombe, ¢entik, oluk, ¢izik, korozyon ¢ukurlar1 gibi kusurlara karst dikkatlice
incelenmelidir. Bu tiir hatalar1 bulunan borular tolerans degerlerine gére tamir
edilmeli, ya da kesilerek borudan ¢ikarilmalidir. Hata oraninin hangi oranda
olacagma dair “Yapim Teknik Sartnamesi”’deki uyarilara dikkat edilmelidir;
et kalinliginin %12,5’unu gegen bu tiir hatali borularin kullanilmasina izin
verilmemelidir.

6.1.1.2 Elektrot

Elektrot, kaynak iglemi sirasinda, iizerinden kaynak akiminin gegmesini sag-
layan, is pargasina bakan ucu ile is pargasi arasinda kaynak arkini olusturan,
gerektiginde eriyerek kaynak agzini dolduran kaynak malzemesidir. Kaynak
baslarken kullanilan elektrotlara dikkat etmek gerekir. Hangi pasoda han-
gi elektrotun kullanilacagi kaynak prosediir sartnamelerine gore belirlenmis
oldugundan farkli bir uygulamaya miisaade edilemez. Bu sebepten kaynaga
baslamadan 6nce kaynak islemine ait “Kaynak Prosediir Sartnamesi” (WPS)
kontrol tarafindan mutlaka incelenmelidir.

Celik borular kaynaginda kullanilan ortiilii elektrotlar su sekilde siniflandi-
rilabilir.

* Rutil elektrotlar

* Bazik elektrotlar

(+4)
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* Seliilozik elektrotlar (boru hatlarinda genelde tercih edilen elektrottur)
6.1.1.3 Kaynak Makineleri

Seliilozik ortiilii elektrotlar bosta ¢alisma gerilimi en az 80 Volt olan dogru
akim kaynak makineleri ile kaynak arki iiretmektedir. Bu tiir makineler; inver-
tor, redresor ve saha sartlarina uygun olarak galisabilen jeneratorlerdir.

Redresorler (380 Volt) ve invertdrler (220 Volt) yiiksek sebeke gerilimini dii-
siik kaynak gerilimine gevirir, kaynak i¢in gerekli yiliksek akimi saglarlar. Yani
alternatif akimi (AC) kaynak i¢in gerekli dogru akima (DC) gevirirler. Kaynak
makinelerinin istenen akim araliginda kaynak arki olusturdugu tespit edilme-
lidir. Boru ¢apina gore kaynak makinesi ve diger ekipmanlar kaynak oncesi
yeterli sayida olmalidir.

Kaynak islemini yapacak ekipman ve eleman sayisi boru ¢apina bagli olarak

degismektedir;
Tablo 5 Kaynak Ekipmant
Boru gap1  K.makinesi sayis1  kaynakg1 sayist  Yardimci(Borucu) sayist Yardimci(Amper)
4" 1 1
6" 1 1
8" 1 1 1 1
12" 1 1 1 1
16" 2 2 2 2
20" 2 2 2 2
24" 2 2 2 2
30" 2 2 2 2

6.1.1.4 Celik Boru Kaynakg¢ilarinin Yeterliligi

Celik borularin kaynaklari, ¢elik boru hatlarinda kabul edilen standartlara
gore belgelendirilmis ve belgelendirme sinavi Akredite Kurum (TURKAK
gibi) onayli kurum veya kuruluslar tarafindan yapilmis kaynakgilar tarafindan
yapilabilir. “TS EN ISO 9606-1" standart1 ve “API 1104” stantart1 ¢elik boru-
lar1 kaynak yapacak kisilerin belgelendirme sartlarini, sinavlarimi ve kaynak
yeterlilik siirelerini belirten bir standarttir. Bu standartlar gibi uluslar arasi ge-
cerlilige sahip baska standartlarda mevcuttur.

Bir kaynakg¢inin belgesinin yeterlilik sartlar1 bir¢ok faktore baghdir. Kaynagi
etkileyebilecek faktorlerin degiskenligi kaynak¢mnin yeterliligini de simirla-
maktadir. Bir kaynakg¢iin yeterlilik alant almis oldugu kaynaket belgesinde
yazili olacag i¢in kontrol eleman1 kaynake1 belgesini gormeden kaynak¢inin
kaynaga baslamasina izin vermemelidir.

Kaynakge1 belgesi tizerinde kaynak¢inin kaynaga en fazla kag ay ara verebile-
cegi belirtilmistir. Gaz dagitim firmasi veya bir baska yetkili kurulus tarafin-
dan herhangi bir farkli uyari yapilmamissa (baz1 sartnamelerde kaynakei i¢in
ara verebilecegi siire 3 ayla sinirli olabilir), kaynake1 kaynak yapmaya en faz-
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la 6 ay ara verebilir. Bu standartlara gore son alt1 ay i¢inde fiili olarak kaynak
yapmamug sertifikali kaynakgilar ayrica teste tabi tutulur.

6.1.2 Kaynak Oncesi Kaynak Bolgesinin Kontrolii

Kaynak Dikislerinin Durumu: Borular, uygun bir sekilde askiya alinarak
agizlama durumuna getirilmelidir. Kaynaklanacak iki borunun kaynak dikis-
leri (boyuna veya spiral) arasindaki mesafe, boru et kalinligimin en az 10 kati
olacak sekilde olmali ve diiz dikisler kanal kenarina bakacak sekilde konum-
landirilmalidir.

Boylamasina dikis

L= Dikigler arasi mesafe t = Et kalinlgi

Y X (4,37mm)
\ Y L = 10t
D — T ——— T e —\—-— L =10x4.37
L = 43,7mm

Sekil 11 Kaynak Dikislerinin Durumu

Kaynak Adim Yiiksekligi ve Kaynak Agz1 Acisi: Kaynak adim yiiksekligi
1,6 £ 0,8 mm ve kaynak agiz agisi ise 300+5/-0 olmalidir. 300+5/-0’1n altin-
daki kaynak agz1 agisina miisaade edilmemelidir.

Kaynak Ag1z Acikhigi: Kaynak agiz agikligi 1,6 mm olmalidir.
Borularin Dis Agiz Kagikligi ;Eksenlenen iki borunun kaynak agizlarinda, dis
yiizeyler arasindaki kacgiklik maksimum 1,6 mm olmalidir.

Borularm i¢ Agiz Kagikhg: Eksenlenen iki borunun kaynak agizlarinda, i¢
ylizeyler arasindaki kagiklik, maksimum 2,4 mm olmalidir. Eger, kaciklik 2,4
mm den fazla ise kalin olan borunun i¢ ytizeyi taslanir.

Borularin Takoz Uzerine Konulmasi: Borular, kanal i¢indeki takozlar iizeri-
ne konulur. Boru ile zemin arasindaki mesafe en az 40 cm olmalidir.

Borularin Montajinda Dis Kelepce Kullanimi: Borular1 tam olarak eksenle-
mek i¢in, montaj esnasinda kelepce kullanmak gereklidir. Borular, boru igeri-
sine yerlestirilen “i¢ kelepce” ve boruyu disindan kavrayarak eksenleyen “dis
kelepge” ile montaj edilmelidirler. Sehirlerarasi ¢elik boru tasimaciliginda i¢
kelepge kullanilabilirken, sehir i¢i dagitimda ancak dis kelepge kullanilabilir.
Kelepgelerin mekanik (4”-12”) ve hidrolik (12”-30”) olanlar1 mevcuttur. Bo-
rular kaynak yapimi esnasinda sabit tutulmalidir.

On Isitma: Cevre sicaklig1 5 °C’nin altinda ise, borunun veya baglant: elema-
ninin kaynak yapilacak uglari, uygun bir 1sitict ile, kaynak agzi yiizeyi lize-
rinde en az 25 mm’lik kisimda 6n 1sitma yapilir. Cevre sicakligi 5 °C’nin

(0
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tizerinde olmasina ragmen, sabah saatlerinde rutubetin alinmast i¢in uygun bir
wsitict ile 20-30 “C’ye kadar 1sitilmalidir. Yagmurlu, karli ve hava muhalefeti-
nin yogun oldugu zamanlarda, gerekli emniyet ve kaynak sartlari saglanmadan
kaynaga izin verilmemelidir.

Kaynak Agz1 Acma ve Taslama: Orijinal olarak hazirlanmis kaynak agzinda
taglama yapilmamalidir. Taglama yapilan bolgelerde, boru et kalmligimin %
12,5 undan daha fazla incelme olmamasi saglanmalidir.

6.1.3 Celik Borular i¢in Kaynak Sirasinda Yapilan Kontrol

Kaynak prosediir sartnamesinde ¢elik borunun nasil kaynak edilecegi ve ortam
sartlar1 gibi diger sartlar belirtilmis oldugundan kontrol elemani sartnameye
gore (WPS) kaynagin yapilmasini saglamak zorundadir.

- Kok paso

- Sicak paso

- Dolgu paso (Boru ¢apina gore paso sayisi olabilir)
- Kapak paso

Kok Paso: Boru et kalinligina uygun ¢apta elektrot secilir; 2,5 mm’lik veya
3,25 mm’ lik elektrot ile DC(-) kutupta (pense) kaynak islemi yapilir.

Sicak Paso: 2,5 mm’ lik elektrot veya 3,25 mm ile DC (+) kutup da (pense)
kaynak islemi yapilir. Yukaridan asagiya, yani STOK kaynak yontemi uygu-
lanir.

Dolgu Paso: Sicak pasodan sonra 3,25 mm’ lik veya 4 mm’lik elektrodla yu-
karidan agsag1 DC(+) olarak ¢ekilir. Sicak pasonun sonunda, curuf kalmayacak
sekilde tel firca ile temizlendikten sonra dolgu pasoya gegilir.

Kapak Paso: 3,25 mm, 4 mm veya 5 mm’ lik elektrodla yuka-
ridan asagiya  DC(+)  olarak ¢ekilir. Tel firga ile temizlik yapi-
lr.

6.1.4 Kaynak Sonrasi Kontrol (Tahribatsiz Kontrol)

Kaynak tamamlandiktan sonraki kaynak kontrolii tahribatsiz muayene olarak
tanimlanir. Uygulanan test ve muayeneler kontrol edilen parganin yapisinda,
miktarinda veya ozelliklerinde degisiklik meydana getirmiyorsa tahribatsiz
kontroldiir; gézle kontrol ve radyografik kontrol.

6.1.4.1 Gozle Kontrol

Kaynak islemi tamamlandiktan sonra, kaynakta gozle goriilebilecek kaynak
hatalar1 aranmalidir. Centiklerin, kraterlerin ve gesitli yiizey dalgalanmalari-
nin radyografisi i¢ hatalarin goriintiisii imis gibi géziikeceginden radyografik
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kontrol 6ncesi bunlarin tespiti yapilmalidir. Kapak pasoda goriilebilecek olan
kaynak hatalar1 tamir edilebilecek durumda ise tamir edilmelidir. G6zle kont-
rolii yapilan ve hatalari tamir edilen kaynakli borularin olusabilecek kaynak igi
hatalarinin tespiti i¢in radyografik kontrolii yapilir.

Ciplak goz veya biiyiiteg yardimiyla kaynak iizerindeki bircok hata kolayca
goriilebilir. Bunlar, yanma oluklari, uygun olmayan kaynak dikisi boyutlari,
yiizey catlaklari, yiizeye ¢ikmis gézenekler, uygun olmayan yilizey tirtillari,
kraterler, yeniden baglama noktalari, kok pasolarda niifuziyet azlig1 veya faz-
lalhigidir;

* Kaynak dikisi yiizey hatalari
* Krater catlagi

* Yiizeysel yanma c¢entigi

* Ark hatalari

* Sigramalar

6.1.4.2 Radyografik Kontrol

Radyografik film c¢ekimi yapilirken radyografi ¢ekim ekipleri kendileri ve
cevrede calisanlarin radyasyon almamalart i¢in Atom Enerji Kurumu’nun,
Radyasyon Giivenligi Tiiziigii’'ne uygun olarak emniyet tedbirlerini almalidir.
Radyasyondan korunma kurallarina uyulmalidir. Bu kurallar sunlardir;

e Zaman kural1
» Mesafe kurali
o Zirhlama kurali

Kaynakg¢inin numarasi, kaynak numarasi, kaynak hat numarasi vb bilgiler bo-
runun iizerine silinmez kalem yazilarak radyografik film iizerine de yazilmasi
saglanmalidir. Tespit edilen hatali kaynaklar tamir edilir veya hattan ¢ikarilir.
Bu tamir islemi, kaynagin lokal olarak yeniden yapilmasi veya kaynagin tama-
mini yeniden yapilmasi seklinde olmaktadir.

Radyografik muayene ile tespit edilebilen hatalarin bir ka¢1 sunlardir;
» Kokte yetersiz niifuziyet

* Birlesme noksanligi

* Yakip delme hatasi

« Ciiruf hatalar1 G6zenek hatalari

* Catlak hatalar1

6.2 Kaynak Noktalarimin Kaplanmasi ve Kaplamanin Kontrolii

Metalik malzemenin (Ornek: Dogal gaz borusunun), igerisinde bulundugu
toprak, beton, su vb. ortam tarafindan elektrokimyasal tahribata ugramasi, yii-
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zeyden zamanla metalik parcalarin kopmasi ve neticede borunun delinmesi
ve fonksiyonunu yitirmesi olayina “korozyon” denilmektedir. Halk arasinda
paslanma seklinde ifade edilmektedir. Yeraltina yerlestirilen gelik borular ve
baglant1 yerleri (kaynak yerleri) hazir PE (polietilen) kapli veya TS 5139’a
uygun sicak sargi ile veya soguk sargi ile kaplanmis olmal1 ve katodik koruma
ile korozyona kars1 koruma altina alinmalidir. Celik borularin korozyona kars1
korunmasinda ve katodik korumanin basarili olabilmesi i¢in kullanilan kapla-
ma maddeleri sunlardir;

- Sicak kaplama maddeleri

- Soguk kaplama maddeleri

- Gomiili vana ve fitingler i¢in kaplama macunu.

Kaplama triinleri, her tirlii pislikten (pas, yag, katran vb.) temizlenmis, tam
anlamiyla kuru yiizeylere uygulanmalidir. Boru hatlar1 mekanik olarak temiz-
lenmelidir. Yagmur yagarken, sis ve kum riizgar1 sirasinda, boru 1slak oldugu
zaman veya don varsa kaplama yapilmamalidir. Kaplama islemi i¢in minimum
ortam sicakligi 5°C olmalidir.

6.2.1 Kaplamalarin Dedektor ile Kontrolii

Celik borularin fabrika ¢ikis1 polietilen sargilari yapilmis ve dedektor ile kont-
rol edilmistir. Holiday testi denilen yiiksek gerilim testi ile borunun iizerindeki
polietilen kaplamalar test edilir.

Kiigtik delikler ve hatali alanlarin belirlenmesi amaciyla 25 kV’luk test voltaji
kullanilir.

Borularin tagima, kazi, dolgu gibi nedenlerle mevcut kaplamasi iizerinde son-
radan meydana gelmis olabilecek hasarlarmn tespiti i¢in dedektor kullanilmali
ve test gerilim degeri kaplamanin kalinligia goére ayarlanmalidir (3 mm’lik
bir kaplama i¢in 10 000 volt). Bu bakimdan sargi kontrolii, kaplama yapilmis
boru hatt1 {izerinde boydan boya bir dedektdr gezdirilerek tekrar yapilmalidir.
Dedektor kontrolu yapildiktan hemen sonra dolguya gegilmelidir.

6.3 Celik Borularin icin Dolgu

Celik borular genellikle takozlar iizerinde kanal igerisinde kaynak edildikleri
icin PE borular gibi ayrica boru serim igi mevcut degildir. Kanal agilir, borular
kanala indirilmeden 6nce, kanal igindeki tas, sert toprak, balcik, takoz, boru,
firga ve boru kaplamasina zarar verebilecek her tiirli tehlikeli maddelerden
temizlenmelidir.

Kanal tabanina kaynaklarin rahat yapilabilmesi i¢in takozlar yerlestirilir. Ta-
kozlarm yiiksekligi min 40 cm olmalidir (boru ile kanal tabani arasindaki me-
safe). Kanal boyundan en az bir boy agikta kalacak sekilde o giin yapilacak
kaynaklar tamamlanir. Imalatin devami ertesi giin yapilacag igin giin bitimin-
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de boru agizlari su gecirmez bir keple mutlaka kapatilmalidir. Kontrol elemant
giiniin sonunda boru numarasi, boru boyu, kaynak¢i numarasi, kaynak hat nu-
marasi vb. gibi kayitlart almis olmalidir.

5 Bosgluk
20
Kirmatag-tfiller
B ilave Dolgu
D %\/Ialz]Zn}egsi
40 \
ikaz Bandi
d
Dolgu
Malzemesi
10
\ 4
d 4” l 6” 8 3 12>
A 0,50 | 0,60 0,70 | 0,80
B 120 125 130 140

Sekil 12 Celik boru i¢in kazi ve dolgu detay

Borular takozlar tizerindeyken kanal i¢erisine proje ve sartnameye uygun 6ze-
likte olan ve sikistirilmis haliyle (dissiz, %95 sikisma 6zelligi olan kum) 10
cm olacak sekilde dolgu kumu serilir. Dolgu i¢in gerekli malzeme kanal kena-
rma yeterli ve uygun bir sekilde istiflenmelidir. Daha sonra geriden baglayarak
(daha once dolgusu yapilmig taraf) ileriye dogru takozlarin alinmasi islemi
gerceklestirilir. Bunun igin borular fazla yiiksege kaldirilmamak sartiyla aski-
ya baglanarak ving yardimiyla boru altindaki takozu alabilecek kadar yukar1
kaldirilir ve boru altlarindaki takozlar alinir.

(50
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Holiday dedektorii ile tizerine dolgu yapilacak boru boydan boya dedekte edi-
lerek kaplama kontrolii yapilir ki dolgudan 6nce yapilan son islemdir.

Hem ¢elik hem de Pe imalati yapilirken dolguya gecilmeden 6nce harita (as-
built) alim1 yapilmalidir. Kanal dolgusuna baslamadan dnce, as-built planlarin
hazirlanmasi i¢in boru ile ilgili dl¢limler yapilmalidir; ¢elik hatlar i¢in, boru
¢ap1 ve boyu, boru numarasi, hat numarasi ve kaynak numarasi gibi kayitlar
alinmalidir. PE hatlar i¢in ise boru ¢ap1 ve boyu alinmalidir. Bu 6l¢iimlerde,
kanalda karsilasilan diger altyapilar kayda gegcirilir; adlari ve bulunduklari de-
rinlikler belirtilmelidir.

Olgiimler boru iizeri agik iken yapilmalidir. Kanalin hemen doldurulmasi
gereken durumlarda ise, planlara muhakkak girmesi gereken kritik noktalar
(donds, inis ve diger biitlin altyapilar) tizeri acik birakilarak dolgu islemi ya-
pilabilir veya bu kritik noktalarla ilgili bilgiler 6l¢iilerek (seritmetre ile) roper
denilen yontemle sabit olan en az 3 noktadan kaydi alinir ve sonra planlara
aktarilir. Genelde planlar 1/200 &lgekli olarak hazirlanir.

HARITA: Yeryiiziiniin tamaminin ya da bir boliimiiniin, kusbakis1 goriiniisii-
niin, belli bir 6l¢ek dahilinde kiigiiltiilerek, bir diizlem tizerine aktarilmasiyla
elde edilen ¢izime harita denir.

Bir ¢izimin harita 6zelligi tagiyabilmesi igin gerekli olan kosullar sunlardir:

1. Kugbakist olarak ¢izilmis olmasi.
2. Olgekli olmast.

Kesir olgek: Kiigiiltme orani kesirli sayilarla ifade edilen ve haritalarda en ¢ok
kullanilan dlg¢eklerdir. 1/200, 1/500, 1/5.000, 1/50.000, 1/500.000 gibi
kesirlerle ifade edilen 6l¢eklerdir. Kesir dlgekte birim yazilmaz. Her zaman
cm cinsindendir.

Ornek: Gergekte 12 m olan servis hatti uzunlugu haritada 6 cm ile gosteril-
mistir. Haritanin 6l¢egi nedir?
Olgek=6cm/12 m, Olgek=1/200

Ornek:1/200 o6lgekli haritada 12 cm ile olgiilen bir uzunluk gergekte kag
metredir?

Gergek Uzunluk= Harita U. x 6lgek paydasi

G.U= 12x200=2400 cm=24 m

Kroki: Herhangi bir yerin, kusbakis1 goriiniisiiniin 6lgeksiz ve kabataslak ola-
rak bir diizleme aktarilmasina kroki denilmektedir. Harita ile kroki arasindaki
fark, krokinin dl¢eksiz, haritanin ise Slgekli olmasidir.

Roper: Yeryiiziinde kaybolmasini istemedigimiz bir noktanin, daha sonra ra-
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hatlikla bulunabilmesi i¢in, arazide yeri degismeyecek en az ii¢ noktaya uzak-
liginin dlgiilmesiyle sigortalanmasi islemidir.

Roper Alinirken Dikkat Edilecek Hususlar:

* Roper noktalari herkes tarafindan ayni sekilde anlasilacak kritik noktalardan
secilmelidir. (Bina, kapi, yangin muslugu, agag, trafik lehvasi, telefon kutusu,
telefon rogart.)

* Roper noktalar1 yerleri degismeyecek noktalardan secilmelidir. (Elektrik ve
telefon direginde.)

* Roper noktalari arazide kolaylikla bulunabilecek noktalar olmalidir. (Kanali-
zasyon rogari (daire, koseli), komiirliik , duvar vb.)

As-built Plani: Dogal gaz hatlarinin insast esnasinda oOl¢giilerek olusturulan,
altyapr (dogal gaz hattin1 kesen) ve iistyapr bilgilerini cadde-sokak bazinda
gosteren ve gilincel tutulan 1/200 dlgekli haritadir.

Planlarda, gaz borusunun gegtigi yerin yatay konumu gosterilmektedir. Di-
ger altyapinin derinligi ve yeri plan iizerinde ayrica belirtilmektedir. Genelde
1/200 6lgekli olarak hazirlanan planlarda su bilgiler de bulunmaktadir:

* Bina numaralari, kaldirim sinirlar1 ve orta rofiijler, demiryollari ve kopriiler,
diger altyapilarin menholleri, cadde ve sokak isimleri.

Sekil 13 Celik Boru Serme ve Ol¢iim Isi Sekil 14 Boru Serimi ve Dolgu

* Kanal igerisinde diger altyapilarla olan mesafeler saglanmali, diger altyapi-
lara hasar verildi ise hasarlar tamir edilmeden kesinlikle dolguya devam etme-
melidir (alt yapiya verilen hasarlar yiiklenici temsilcisiyle karsilikli olarak ha-
sar tespit tutanagi ile kayit altina alinmali, verilen hasarlar ytiklenici tarafindan
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yetkili kisilere tamir ettirilmeli ve yap1 denetim gorevlisi tarafindan uygunlugu
kontrol edilmelidir).

* Boru iizerine temiz dolgu malzemesi elle doldurularak kompaktorle sikigtiri-
lip hat {izerine, proje ve sartnamesinde belirtilen derinlikte (40 cm) dogal gaz
ikaz band1 serilmesi saglanmalidir. Ikaz bandinin amac1 daha sonradan yapi-
labilecek galismalarda dikkatli kaz1 yapilmasmi saglamaktir. ikaz bandmnin
serilmesinden sonra kademeli bir sekilde sikistirma islemi gerceklestirilmeli,
yine sartnamelere uygun olarak asfalt, beton ve kirmatas filler seviyesi kalacak
sekilde dolgu malzemesi ile doldurularak sikistirilmalidir.

« Asfalt atilmasi gereken yerlerde dolgunun tamamen sikismasi beklenmeli,
yap1 denetim personelinin uygun gordiigli zaman asfalt atilmalidir. Tam sikis-
mamis dolgunun asfalt atildiktan bir miiddet sonra ¢okecegi unutulmamalidir.
Asfalt disindaki yiizey kaplamalari da (parke, beton, karo vb.) teknik sartna-
meye uygun olarak eski haline getirilmesi saglanmalidir.

* Calisilan bolge eski haline gelecek bigimde temizlenmelidir.

Kazidan ¢ikan malzeme, teknik sartnamelerde uygun goriilmesi halinde, uy-
gun goriildiigii sekliyle dolgu malzemesi olarak kullanilabilir.

6.4 Polietilen Borunun Kanala Yerlestirilmesi

Polietilen borularin dolgusunda farkli olarak su asamalar vardir;

+ Imalat1 yapilacak boru, boru tasima makaralari ile depodan alinarak kana-
lin basina getirilmelidir. Depodan sahaya biiyiik makaralarda tasinan PE boru,
kanalin uygun ucuna, makara dondiigiinde boru kanala rahat girecek sekilde
yerlestirilmelidir.

* Yiiklenici, yap1 denetim gorevlisi ile birlikte boruyla ilgili gerekli bilgileri;
kangal numarasi, metraj, marka, vb. lot numarasi almali ve borunun gézle/elle
muayenesi yapilmalidir.

o * Et kalinhiginin %10’u kadar kesik,
wmanemer 51y11K Ve incelme olan borular tutanakla
belirlenip kullanilmamalidir.

 Kanal zemini 10 cm yastiklama dolgu
woma  Malzemesi ile doldurulup sikistirilmali-

flave Dolgu
Malzemesi

dir.
* Boru serimi sirasinda; PE borunun se-
s rilmesini kolaylastirmak ve siirtiinmeler-
} den zarar gérmesini 6nlemek igin kanal
S s Le e s | tabanina kiigiilk makaralar yerlestirilme-
A | om0 |[ 00 | 050 || 050 lidir. Makaralarin yer ve sikiligi, kanalin
Sl (ason] (oo [REcounl (Bieo dogrultusuna ve yon degisimlerine gore
-mIET R R KRR ayarlanmalidir. .
* PE borunun igine yabanci madde gir-
D || 013 || 013 013 || 013 O N .
ekil Jl5"Polietilen Boru Igin Kdzi ve memesi i¢in, serime baslamadan Once

Dolgu Detayr



DOGAL GAZ ALTYAPI YAPIM-KONTROL TEKNIKLERI

ol
_ugetam

ve serim bittikten sonra, borunun her iki ucu tapa ile kapatilmalidir.

* Boru iizerinde herhangi bir hasar olmasi durumunda, hasar derinligi tespit
edilene kadar bor ¢ekimi durdurulmalidir; boru et kalinligimin % 10 unu gegen
bir hata var ise o kisim tutanakla tespit edilmeli, daha sonra tamir etmek veya
kesip almak i¢in igaretlenmelidir.Boru, kanala yerlestirildikten sonra iizerine
bir miktar yumusak malzeme konularak ortalanmalidir.

* Boru tizeri 40 cm olacak sekilde ikaz bandi serilmeli, diger altyap1 mesafe-
leri saglanmali varsa tamirleri yapilmig olmalidir. (Alt yapiya verilen hasar-
lar yiiklenici temsilcisiyle karsilikli olarak hasar tespit tutanagi ile kayit altina
alinmali, verilen hasarlar yiiklenici tarafindan yetkili kisilere tamir ettirilmeli
ve yap1 denetim gorevlisi tarafindan uygunlugu kontrol edilmelidir.)

* Kaynak yapilacak yerler hari¢ diger kisimlar dolgu kesitine gore kapatilma-
lidur.

6.4.1 Polietilen Boru Kaynakgilar:

Polietilen borularin kaynaklarinda standartlarin yaninda kullanilan malzemeye
ait liretici firma tavsiyeleri de goz oniine alinir. Polietilen kaynaklari, kullani-
lacak malzeme ve ekipman i¢in 6zel egitimden gecirilmis, egitim ve kaynak-
¢1 sertifikalar1 bulunan kaynakgilarca yapilir; “TS EN 13067 Plastik Kaynagi
Yapan Personel” adli standart bu yeterliligi saglamaktadir. Bu standarda gore
son alt1 ay icinde fiili olarak kaynak yapmamus sertifikali kaynakgeilar ayrica
kalifikasyon testine tabi tutulur.

Gazli ve gazsiz servis hatlarinda yapilacak kaynak isleri TS EN 13067 sertifi-
kal1 ve Akredite Kurum (TURKAK gibi) onayli kaynakgilara yaptirilmalidir:
-Gegme (manson) kaynagi i¢in; TSEN 13067 standardinin Alt Grup 3.6 bel-
gesine,

-Semer-mesnet (servis hatt1) kaynagi i¢in; TS EN 13067 standardinin Alt Grup
3.8 belgesine

-TS EN 13067 standard1 geregi her iki kaynagi1 yapmak isteyen kaynakeilarin
bu belgelerin ikisine de sahip olmalari gerekir.

Tablo 6 Polietilen Kaynak Detayt ve Yeterlilik Alani

ot | MAEEME | YONTEM | SINAVSARTI | TESTLER AR‘;‘;:‘;%‘;‘(TM)
| von |y, || comr
35 BORU | AR | an>400 sDR<17,6 ggg/}% dn>315
3.6 BORU | EF-GECME 93;;’%?;’265 %‘;ZMLP:E dn<315
37 BORU | EF- GECME S]‘;'I‘ij'lsf’ . STANTA dn>315
38 BORU | EF-SEMER |  o0cin<i3s %%ZMLEE Biitiin dn
SDR<17,6
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6.4.2 Polietilen Borularda Elektrofiizyon Kaynak islemi

PE borularin baglantilari elektrofiizyon kaynak yontemiyle yapilmaktadir. Ana
hatlarda manson, servis hatlarinda semer-mesnet (saddle) kullanilmaktadir.
Kaynak iglemleri polietilen hattin dolgular1 tamamlandiktan sora yapilmak-
tadr.

Elektrofiizyon kaynak yonteminin alin kaynak yontemine gdre avantajlari
sunlardir;

* Boru i¢ ¢apinda daralma olmamasi.

* Kullanilan makine-teghizatin kullanim esnekligi, hafif ve diisiik maliyetli ol-
masl.

 Kaynak hizinin yiiksek olmasi.

* EF kaynak isleminin tam otomatik olmasi ve buna bagli olarak minimum
diizeyde operator becerisi gerektirmesi.

 Kaynak bolgesinde basinca dayaniminin yiiksek olmasi.

Kaynak iglemi, boru etrafinda dlgiilen sicakligin, -5 °C ile + 35 °C arasinda ise
olmasi istenmekle beraber, PE boru iireticileri ile elektrofiizyon kaynak maki-
nesi iireticilerinin tavsiyeleri g6z oniinde bulundurulmalidir. Kullanilacak olan
fittings ve boru ¢apina gore pozisyoner segilir.

120°C’a dogru yumusar, 130°C’a dogru ergir, 200°C’a dogru kaynak yapilir.
Havanm yagish oldugu durumlarda kaynak yeri branda cadir vb. ortiilerle
yagistan korunarak kaynak islemi yapilmalidir. Genel olarak elektrofiizyon
kaynak makineleri iizerinde barkod okuyucular ve elektrofiizyon ek pargalar
tizerinde kaynak parametrelerini i¢erir barkodlar bulunmaktadir.

Kaynak edilecek borularin kaynaga uygunlugu kontrol personeli tarafindan
yapilir; borularda ovalite, boru iizerinde %10’dan fazla ¢izik-kesik-yarik ol-
mamalidir. Yer alt1 kullanim dmrii 50 y1l olmasina ragmen, ambardaki raf dmrii
2 yili gegen borular standartlarda belirtilen testlerle tekrar kontrol edilmeden
kullanilmamalidir. Ayni sekilde fitting malzemesi de kontrol edilmelidir; fit-
ting igerisindeki teller kopuk olmamali, raf 6mrii koruma kab1 icerisinde 4 y1lt
gegmemis olmalidir.

* Elektrofiizyon islemlerini gergeklestirebilmek i¢in kontrol tarafindan uygun
goriilen elektrofiizyon kaynak makinesi kullanilir ve bunun igin gerekli enerji
jenerator(en az 3,2kVA) ya da sebeke geriliminden alinir ve 180 volt ile 240
volt arasinda olmalidir. Kaynak makinesi sehir elektrigi ile ¢alisacaksa, sehir
elektriginin toprakli olup olmadig: da kontrol edilmelidir.

* Borunun manson igine giren kismi once 0,2-0,7 mm kazinir, daha sonra
solvent ile temizlenir. Ayni zaman igerisinde mansonun da i¢ tarafi solventle
temizlenir ve borular mansonun isaretli kismina degecek sekilde mansonun
icine sokulur. Uygun pozisyoner yardimi ile sabitleme yapilir. Semer-mesnet
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kaynagi icin, semer-mesnetin oturacagi yiizey kazinir ve solventle temizlenir.
Semer-mesnetinde boruya oturan rarafi solventlenir.

* Makine ekranindan giris voltaji izlenir, uygun degerler arasinda ise islemler
strdiriliir.

» Fitting iizerindeki soket yuvalarina elektrofiizyon kaynak makinesinin uglari
takalir.

* Barkod okuyucu ile barkod okutulur ve baslat anahtarina basilarak kaynak
baslatilir; kaynak makinesinin gosterge ekraninda kaynak siiresi artik baslamis
olur. Siire tamamlanincaya kadar ekrandan siire takibi yapilmalidir. Siire ta-
mamlanmadan elektrik kesilirse veya soketler yerinden ¢ikarsa kaynak hatasi
meydana gelir.

* Kaynak siiresi tamamlanan baglant1 parg¢asinin iizerine soguma siiresi yazilir
ve ¢evre emniyeti alinir.

* Soguma siiresi tamamlanan kaynakta, kaynak hatasinin olup olmadig1 gozle
kontrol edilir.

Sekil 16 Kanalda Kaynak

6.4.3 Servis Hatt1 isleri

Kullanicinin ihtiyaci olan gazi, PE sebeke dagitim hattindan, gereken mik-
tarda ve basingta temin etmek tizere S200 - CES200 - S300 — S700 servis
kutularina @ 20, 32, 40 mm’lik PE borularla tagimak i¢in ¢ekilen hatlarda ya-
pilan igler servis hatti olarak kabul edilir. Bunun i¢in, dagitim hattina bir semer
(saddle) baglantist yapilarak servis hatti alinir. Servis hatti borusu, ucuna vana
monte edilerek kullanict dniindeki kutunun igine sabitlenir.

Ilgili mevzuata gore tesis edilen her polietilen servis hattinin polietilen dagitim
sebekesine baglandigi baglanti semeri (saddle-tee veya tapping-tee) veya ser-
vis hatt1 borusunun igerisine polietilen ¢ek valf (gas stop) yerlestirilir.
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Abonelerin servis hatlarmin yapimi dagitim sirketinin sorumlulugundadir. Li-
sans sahibi servis hatlarinin tasarimini dagitim sebekesi ile birlikte yapar ve
miimkiin oldugunca dagitim hatlariyla beraber tesis edilmesi igin aboneleri
tesvik eder.

Bina baglantilar1 ve servis kutusu montaj1 zorunlu haller disinda bina yiizliniin
estetigini bozmayacak sekilde yan yiizlerden yapilir. Bina girig cephesinden
baglant1 gerekiyorsa gémiilii tip veya duvar dibi tip servis kutusu tercih edilir.
Kutu yeri tespiti yapi denetim gorevlisi tarafindan yapilmalidir.

6.4.3.1 Kutu Yeri Tespiti

Yap1 denetim gorevlisi Gaz Dagitim Firmasi harita sefliginden ana hatla ilgili
harita ve roper bilgilerini alarak, sahada yiiklenici temsilcisi ile birlikte ana hat
giizergahni tespit etmeli, bina sahibi veya abone ile goriiserek altyapi bilgileri,
gaz kullanim kapasitesi, binaya gaz giris yeri ile ilgili bilgileri almalidir.

6.4.3.2 Servis Hatti Kanal Kazis1

Kanal kazis1, miimkiin oldugu kadar diiz ve sebeke hattina dik olmalidir. Kazi-
ya servis hatti1 kutusu ve baglanti yeri belirlenerek baslanir. Aradaki bélge, bu
iki yer agildiktan sonra kazilir. Kutu yeri 50x70x80 cm ebatlarinda agilmali ve
yap1 denetim gorevlisi tarafindan uygun olup olmadigi denetlenmelidir. Kutu
yerinin uygun olduguna karar verilirse, dagitim sebeke borusunun tizerinde,
servis kutusu yerine dik olacak sekilde ana hat iizeri 50x70 cm ebadinda elle
(kazma, kiirek) kazdirilir. Eger, kutu veya baglanti yerlerinde herhangi bir
problem ¢ikarsa, segilen yer degistirilerek yeni bir yer kazilir. Kazi isi bitiri-
lince servis kutusu monte edilmelidir. Servis hatt1 baglantisinin agsamalarini su
sekilde siralayabiliriz:

Servis T’sinin yerlestirilebilmesi i¢in dagitim borusunun tiimiiyle agiga ¢ika-
rilmalidir. Bunun i¢in ¢ukur, kanalin dibindeki 10 cm’lik yastik kumu tabakasi
kaldirilacak sekilde derin olmalidir. Birlestirme gukuru agilirken daha 6nceden
dosenmis PE dagitim borusuna zarar vermemeye azami 6zen gosterilmeli, kazi
mutlaka elle yapilmali, boruya ulasilinca borunun etrafindaki ve altindaki kum
tabakasi elle styrilip alinmalidir.

6.4.3.3 Servis Hatt1 Boru Cekimi

Kangal halindeki boru, yumusak bir zemin (branda) {izerinde agilarak serilme-
lidir. PE borunun yon degisimlerinde boru biikiilme yarigapi, boru dis ¢apinin
en az 12 kat1 olmalidir. Sayet biikiilme olmuyorsa dirsek kullanilmalidir. Bu
uygulama kutu ¢ikiglarinda bu sarta uygun hazirlanmis PVC kiliflar kullani-
larak saglanmaktadir. Servis hatti imalatinda montaj servis kutusu tarafindan
baslamalidir. Bunun i¢in boru kutuya bagli PVC borusundan (sleeve) gegiri-
lerek PE boruya metal tapayi plastik ¢ekic ile cakilmali ve ana kutuya vida ile
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D : boru dis cap1
1 : boru biikiilme yarigap1

r>12 x D olmali
Sekil 1 Boru biikiilme yarigap1

6.4.3.4 Servis Hattinda Olcii ve Dolgu islemleri

Yap1 denetim gorevlisi tarafindan boru boyu, 6l¢iisii, markasi, seri numarasi,
saddle - mangon marka ve seri numaralar1 imalat tarihleri yapi denetim gérev-
lisi tarafindan kaydedilmelidir.

Yapi denetim gorevlisi, yiiklenici temsilcisi ile birlikte kazi boyunu 6lgme-
li, kutu en az iki sabit noktadan, saddle ise 3 sabit noktadan roperlenmelidir.
(Sabit noktalar; telefon - menhol kapaklari, bina kdseleri vb. yerler.) Yikik
dokiik bahge duvari, gecekondu, merdiven, agag ve sabit olmayan detaylardan
6l¢li alinmamalidir. Hattaki altyapi engellerinin saddle uzakligi ve yiizeye olan
derinligi 6l¢iilerek not edilmelidir. Altyapi engellerinden dolay1 servis hatti gii-
zergahinda kivrilma varsa kivrim koseleri 3 sabit noktadan roperlenerek not
edilmelidir.

Petek apt. Yuvam apt
No34 No:32 No30
N N N
520 - o 53 1 A

PTT -0,60/3,70

< | ISKI -1,00/3,50
9,55 TEK -0,20/3,20
Tuiskgiic cad.
@63
\140

v v 3
No:17 No:15 g
[==]

Sekil 18 Servis Hatti Ol¢ii Alimu
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Omek: —.———._- 1,00/ 3,50 (iski)
Baz1 Altyap1 Engellerinin Gosterimi:

o : Temiz su hatt1 (iski)

E : Elektrik hatt1

: Kanalizasyon hatti
— eS¢ : Telefon, kablolu tv hatt1

Engel alt1 gecisleri projesinde ve sartnamesinde yazdigi haliyle ¢elik ve po-
lietilen hatlarda oldugu gibi yapilmalidir. Boru {izerine, projesinde ve sartna-
mesinde belirtilen derinlikte uygun dolgu malzemesinin yerlestirilmesi sag-
lanmali ve sikistirma islemi gergeklestirilmelidir. Sikistirilmis borunun 40 cm
iizerine dogal gaz ikaz band serdirilmelidir. Zemin seviyesine kadar sikistiri-
labilir malzeme ile dolgu islemi kademeli olarak yaptirilmalidir.

Ust yapmin gerektirdigi malzeme ile yiizey kaplama isleminin sartnamesine
uygun olarak yapilmasi kontrol personelinin onayi ile olmalidir.
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7 TEST VE iSLETMEYE ALMA iSLEMLERI

7.1 Celik Altyapi Borularinin Kontrol ve Testleri

Boru hatlari, giivenliginden emin olunarak isletmeye alinmalidir. Hattin teste
uygun olup olmadigini kontrol etmek i¢in ilk 6nce hattin i¢ geometrisini (yu-
varlakligini) kontrol amaciyla kesit kontrolii yapilir. Daha sonra, boru hatti ve
donaniminin mekanik mukavemetini dogrulamak amaciyla mukavemet testi,
normal isletme sartlari altinda gazin boru i¢inde kaldigini dogrulamak ama-
ciyla sizdirmazlik testi yapilir. Teste kullanilacak akiskan kokulandirilmis veya
kokusuz havadir. Test siiresi boyunca borunun iizeri tamamen kapali olmalidir.

Boru igerisindeki basing;

* 5 bara esit ve altinda ise pnomatik (basingl hava kullanilarak yapilan test
islemi)

* 5 barn iizerinde ise hidrostatik test (basincli su kullanilarak yapilan test is-
lemi) uygulanir.

Gaz dagitim firmasi tarafindan aksi yonde bir karar verilmedigi taktirde, bir
test bolimiiniin uzunlugu 15 km ve hacmi 5000 m?* ile sinirlandirilmalidir. Ba-
sing degerleri, hattin en yiiksek noktasinda en az test basinci, en algak nokta-
sinda en fazla fabrika test basinci olacaktir. Kontrol elemant test béliimlerinin
baslangic ve bitim noktalarin1 kontrol etmeli, dolum i¢in uygun su kaynakla-
rinin yeri ve test sonrast suyun tahliye edilecegi yerlerin uygunlugunu denet-
lemelidir.

Bir test boliimiine su doldurmaya baslamadan 6nce, boliim i¢inde akisi sekteye
ugratacak herhangi bir biiyiik engel bulunmadigindan emin olmak ve muhte-
mel pislikleri temizlemek igin;

« I¢ cidar1 izolasyon kaplama yapilmis borularda yiiksek yogunluklu sert ko-
piik pigler,

» I¢ cidar1 izolasyon kaplama yapilmamis borularda ise zimparali veya firgali
kopiik pigler,

* kullanilmalidir.

Pigleme ¢alismasi, boru hattinin kontrol eleman: tarafindan yeterince temiz
olduguna karar verilinceye kadar devam etmelidir. Génderilen pigin boru hatt
icinde kalmasi ve disar1 ¢tkmamasi halinde, igerdeki pigin yerini tespit etmek
amaciyla sisteme uygun bir aygit yerlestirilerek tekrar pigleme yapilmalidir.
Dolumda, dogrudan inise gecen yerlerde piglerin oniine hava basilir. Bu hava,
pigleri kontrol altina alarak, ilerlemesi esnasinda asir1 hizlanarak gerideki su
kolonunun kopmasini 6nlemesi i¢indir. Dolum isi bitirildiginde, boru hatti is-
tenilen degere basinglandirilir ve stabilizasyon i¢in beklemeye alimur.

(<)
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7.1.1 Stabilizasyon Siiresi

Testin yapilacagi boru hatt1 boliimi, su ile doldurulur ve basinglandirilir. Ba-
singlandirilan boru hatti bolimii belli bir siire dinlenmeye alinir. Bu siireye
stabilizasyon siiresi denir.

Stabilizasyon stiresi boru ¢apina baglidir:

Boru ¢capi=D
D< 400 mm :1gin
450 mm<D< 750 mm 12 glin

800 mm <D< 1.050 mm— : 3 giin

7.1.2 Mukavemet Testi

Stabilizasyon siiresi sonunda (stabilizasyon saglandiktan sonra) boru hattinin
basinci, isletme basimcinin 1,5 kati bir basing olmalidir. Dizayn basinci 25 bar
olan sistemde mukavemet testi, 37 bar olacaktir. Mukavemet testi sizdirmazlik
testinden Onceki stabilizasyon siiresinin son iki saatinde yapilmalidir. Baska
bir deyisle mukavemet test siiresi 2 saattir. Agikta yapilan borularin mukave-
met test siiresi de 2 saat olarak uygulanmalidir. Testte, boru hatti basincinda
onemli bir diisiisiin olup olmadig1 kontrol edilmelidir.

7.1.3 Sizdirmazhik Testi

Boru hatti, ekipman ve donanimlari mukavemet testinde basarili olmussa siz-
dirmazlik testine gecilmelidir.

Test basinci, en yliksek noktasinda dl¢iilen basing, en az 6ngoriilen maksimum
isletme basincina, en algak noktada Gl¢iilen basing, en ¢ok mukavemet test ba-
sincina esit olacaktir. Test siiresi, test edilecek boru hatt1 béliimiiniin hacmine
baglidir.

V=hattin toplam hacmi.
Eger V< 20m’ ise siire =1 saat
Eger 20 < V< 5000m? ise siire = 24 saat’tir.

7.1.4 Boru Hattinin Kurutulmasi

Boru hatlari, hidrostatik test isleminden sonra, test suyundan iyice arindiril-
malidir. Bu arindirma islemi, test suyu bosaltilirken bol miktarda kuru pigler
veya kiireler kullanilarak yapilmalidir. Bir uctan gonderilen piglerin diger ug-
tan kuru ¢iktig1 ana kadar pigleme islemine devam edilmelidir.

Buna ilave olarak, boru hatlar1 ayrica kurutma islemine tabi tutulabilir. Bir

boru hatti kurutuldugunda: hattin 6mrii uzar, hatt1 isletmeye almada havaya
daha az gaz blof edilir, suyun olmamasindan dolay filtrelerde donma ve blok-
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lanmaya daha az rastlanir.

7.2 Polietilen Ana Hat Kontrol ve Testleri

Kanalda yapilmis kaynagin uygunlugunu kanitlamak amaciyla yapilan test-
lerdir.

7.2.1 Mukavemet Testi

Mukavemet testi, sizdirmazlik testinden 6nce stabilizasyon siiresinin son 4 sa-
atinde yapilir.

Test basinci en az, isletme basincinin 1,5 kat1 olmaktadir ve bunun i¢in boru
hattina 6 bar basing uygulanir. Test icin stabilizasyon siiresi 24 saattir; boru
hattina verilen havanin sicakligt zemin sicakligindan farkli oldugundan, boru
hattinda basing degisimleri olmaktadir. Bu nedenle 1s1 dengelenmesi igin 24
saat beklenilmelidir.

Stabilizasyon siiresinin son 4 saatinin icerisinde dogrulugu hassas mekanik
manometrelerle basing okumalari yapilmalidir. iki okuma arasinda 4 saat fark
olmalidir. Boru hattina uygulanan 6 bar basingli havada 6nemli bir diigiisiin
olup olmadig takip edilir. Kontrol eleman: iki okumay1 bizzat gérmeli ve bu
arada da boru hattini kontrol etmelidir.

Basingta bir diigme yoksa boru hattinin mukavemet testinden ge¢mis oldugu
raporu hazirlanir. Hattaki hava 1 bar’a indirilerek, kaynak yapilan biitiin nok-
talarin kopiik testi yapilmali ve daha sonra kopiiklii malzeme su ile temizlen-
melidir (deterjan polietilen malzemeye zarar verecegi igin.)

7.2.2 Sizdirmazlik Testi

Sizdirmazlik testi, gazin normal isletme sartlari altinda boru i¢inde kalacagini
ve herhangi bir sizma yapmayacagini dogrulamak amaciyla yapilir. Test siiresi,
stabilizasyon siiresinin sonundan baslamak {izere 48-192 saattir. Sizdirmazlik
testi yapilan sektordeki ucu kepli her bir dalda asgari bir adet ve en ug nok-
tasindaki servis hatt1 yapilmis olmalidir. Bir sebeke bolgesi i¢indeki tiim sek-
torlerin sizdirmazlik testi tek tek tamamlandiktan sonra tiim sektorler birlikte
tekrar test edilmeden isletmeye alinmamalidir.

e Test basinci: 0,5 - 1,0 bar’dir.

* Basing 6l¢iimii: 1 mm civa basincini 6lgen hassasiyetteki dlgiim aletleri ile
yapilmalidir (U-Manometre.) Okumalar en u¢ noktadaki servis kutusu giris-
lerinden yapilir.

* Sizdirmazlik testi toleransit AP= 13 milibar1 10 mm civadir.

K siiphesi olmasi durumunda test tekrar edilir. Kagak olmasi durumunda hat
ikiye boliierek tekrar eder.

(<2
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7.2.3 Polietilen Servis Hatt1 Kontrol ve Testleri

Servis hatti imalati, ana hat (sebeke) doseme isi tamamlandiktan sonra yapilir-
sa, servis hattt gebeke ile beraber veya tek basina (servis hatti) test edilebilir.
Servis hatti, ana hat ile beraber test edilirse sebeke testinin kriterleri uygulanir.
Test islemi esnasinda hattin iizeri tamamen kapali olmalidir. Test Slgtimleri,
giinesten etkilenmeyecek sekilde yapilmalidir.

Mukavemet Testi: Mukavemet testi yapabilmek i¢in semer ve manson kay-
nag1 bitmis ve soguma siiresi tamamlanmig olmalidir. Kontrol elemani tarafin-
dan onaylanan vana servis kutusuna takilmis olmalidir. Boru {izeri tamamen
kapatilmalidir. Test i¢in basincinin en az 1,5 kati olan 6 bar hava servis kutusu
tarafindaki vanadan hatta basilir ve iki saat beklenir. Basing dl¢limleri dogru-
lugu hassas manometrelerle yapilir. Testte, basingta herhangi bir diisiisiin olup
olmadig1 kontrol edilir.

Sizdirmazhik Testi: Mukavemet testi tamamlandiktan sonra, hat basinci 0,5-1
bara diistiriilerek yapilir. Servis hatti baglantisindaki manson kaynagi, semer
kaynag1 ve servis kutusundaki vana sizdirmazlik testi i¢in kopiiklii bir malze-
me ile kontrol edilir. Daha sonra kopiiklii malzeme su ile iyice temizlenmelidir.

e SN
Sekil 19 Semer - Mesnet Kopiik Kontrolii

7.3 Altyapr Dogal Gaz Borularinin isletmeye Ahnmasi

Altyap1 sorumlularmi ilgilendiren hazirliklarin birkagi sunlardir;

* Dagitim sebekesinin test raporlart (mukavemet testi, sizdirmazlik testi) hazir
olmal1

Sebekenin fiziki kontrolii yapilmali, harita planlart ve hat uzunluklart bilinme-
li, eksikler varsa tamamlanmalidir, bu amagla asagidaki kontroller yapilmali-
dir:

a) Tim goémiili vanalar; vananin plandaki yeri, beton kaidenin uygunlugu,
kapagin agilmasi, vana kolunun c¢aligmasi ve agma-kapamanin diizgiin yapilip
yapilmadig1 gibi 6zelikler kontrol edilmelidir ve normal sartlarda agik konum-
da olan vanalar gazlama 6ncesi kapali konuma getirilmelidir.
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b) Ozel gegis (dere, demiryolu, otoyol vb.) bolgeleri; gecis bolgesinin fiziksel
durumu, projeye uygunlugu, celik kilif var ise katodik koruma noktalar1 ve
isaret plakalar1 kontrol edilir.

¢) Tiim servis kutulart yerinde kontrol edilerek kutu yerinin uygun ve emniyet-
li olup olmadigina bakilmalidir.

Sebekenin gazlanmasi esnasinda yerel itfaiye mutlaka nezaret etmelidir. Bu-
nunla birlikte dagitim sirketi yangin, patlama gibi tehlikeli durumlar igin veya
kazalar meydana geldiginde, kendisi de gerektiginde miidahale edebilecek uy-
gun teghizat ve personel bulundurmalidir. Bunun i¢in gaz dagitim kurulusu
personellerinden vasfi ve ¢alisma pozisyonu uygun olanlarin egitim almalari
ve bu konuda sertifika sahibi olmalar1 gerekmektedir.

Isletmeye alma islemi sonunda, isletmeye alinan her boliim igin dagitim sirketi
ve ilgili sertifika sahibi kontrol sirketi isletmeye alma tutanagi diizenler ve
daha 6nce yapilan test kayitlar: da bu tutanaga eklenir.
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UGETAM YETKI BELGELERI VE SERTIFIKALARI
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DOGAL GAZ ALTYAPI YAPIM-KONTROL TEKNIKLERI

EGITIM VE BELGELENDIRME SERTIFIKA ORNEKLERI
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MESLEKI YETERLIiLIK BELGESI

Alaaddin OKUMAN

DOGAL GAZ CELIK BORU KAYNAKGIS!
seviye 3
(Kod: 11UY0033-3)

N (DHls

Bayram AXBAS
“Ganel Modor YK Bagkant

[ S ——
e O T A T S (HETANL ADOOAE
[ ———

san 04709

11UY0034-4:2011
Dogal Gaz Dolictilen Boru Kaynakgt
iye 4

Meslcki Yeterlilk Belgesi

Bege o/ Craicate No: 13434

resvm——y
NSy -G£ FAT SEVHG
Kok Moty s 808
o Yatvs Te Pocactbetn 01 18
Kot S Do Deas otz
a2

e re———
Pra——
-

v
e p——

oy ey e soaname
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EGITIM VE BELGELENDIRME SERTIFIKA ORNEKLERI
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P | Test
TS EN ISO/IEC 17024 TS EN ISO/IEC 17025
AB-0004-P AB-0094-T ___

TURKIYE'DE ILK KEZ,
TURKAK'TAN ALANINDA 4 SERTIFIKA .
BIRDEN ALMA BASARISI... L!

“UGETAM, TURKAK tarafindan akredite edilen Test ve Personel
Belgelendirme faaliyetlerine, Uriin Belgelendirme ve Muayene hizmetlerini
de ekleyerek Turkiye'de alaninda bir ilki gerceklestirdi””

www.ugetam.istanbul

istanbul Uygulamali Gaz ve Enerji Teknolojileri Arastirma
Miihendislik Sanayi ve Ticaret AS
Gamlik Mah. Yahya Kemal Beyatli Cad. No: 1 34906 Kurtkdy - Pendik / ISTANBUL
Tel: 0850 222 84 86 (Pbx) « Faks: 0 850 622 10 99

TS EN .587."5"9 17065 E-mail: ugetam@ugetam.istanbul

& ISTANBUL BUYUKSEHIR BELEDIYESI

I: BER
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enerji denilince

PLASTIK SEKTORUNDE
TURKIYE'NIN UZMAN

LABORI-\TUVARI

& ISTANBUL BUYUKSEHIR BELEDIYESI
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CiN SEDDI'NE
DAYANDI!

www.ugetam.istanbul [ 3 /ugetam

o

3[E etam

4 enerji denilince

¢ iSTANBUL BUYUKSEHIR BELEDIYESI
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belgelendirme, personell,
—~-m— Muayene, gelecegi
ugetam glivenceye alrr.
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www.ugetam.istanbul

& iISTANBUL BUYUKSEHIR BELEDIYESI
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enerji denilince

Enerji Sektorune
Biiyiik Hizmet!

Yayinladigimiz 40 adet Tiirkce ve 12 adet ingilizce
teknik eserle, egitim ve AR-GE calismalarinda yeni ufuklar aciyoruz.

fioefaW

& ISTANBUL BUYUKSEHIR BELEDIYESI




Eneriji Sektoriiniin
Yenilikleri UGETAM'dan!

Gaz ve enerji teknolojilerine, uygunluk degerlendirme faaliyetleriyle
her gecen giin yeni degerler katarak sektérde dncii olmaya devam ediyor.

-TS EN 17020 MUAYENE HIZMETLERI

-TS EN ISO/IEC 17025 LABORATUVAR HIiZMETLERI

-TS EN ISO/IEC 17024 PERSONEL BELGELENDIRME HIZMETLERI
-TS EN 45011 URUN BELGELENDIRME HIZMETLERI

FEEEE ugetam

enerji denilince

i i
[ Y8-0001 |

& ISTANBUL BUYUKSEHIR BELEDIYESI




enerjinin dund,
bugunu ve gelecegi:

UGETAM;

Yenilenebilir enerji alaninda fotovoltaik modtillerin (riin belgelendirmesi ve
fotovoltaik gtines moddillerinin driin muayenesi faaliyetlerine baslayan
UGETAM; bu alanda kalifiye teknik personel ve yetkin ara eleman
Vyetistirmek icin egitim faaliyetlerine de hiz kesmeden devam ediyor. ‘

¥3 ¥ /ugetam

www.ugetam.istanbul

enerji denilince
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Enerfinin nabzini
lutuyoruz




GAL SAYACLARI

lovennnnl
S

- - ’26 OCAK 2016
S E M I N E R I CROWNE PLAZA ISTANBUL - ASIA
KURTKOY - PENDIK, VIAPORT

DOGALGAZ
DAGITIM SEKTORU

OLCUM ICiN BiR ARAYA GELIYOR!

Dogal gaz dagitim sektdriinde dlcim alanindaki son teknolojiler, giincel uygulamalar ve
mevzuat hakkinda bilgilendirme yapilmasi ve katiimcilarin deneyim ve uzmanliklarini en
iist seviyede paylasmasi amaciyla GAZBIR ve UGETAM tarafindan diizenlenen seminerde,
dogal gaz dagitim sirketlerinin élciim ile ilgili st diizey yonetici, teknik yonetici ve
teknik personeli bir araya gelerek dlgiim konusunda sektore isik tutacaklar.

I'i u [ugetam www.ugetam.istanbul /
GAZB|R etam
enerji denilince
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Taner YILDIZ Dr. Saltuk DUZYOL Serkan KELESER Dog. Dr. M. Fahrettin ONDER Yanki UNAL
T.C. Eneriji ve Tabii Kaynaklar Bakani  TANAP Genel Mudiirii UGETAM Genel Mudurd TSE Bagkan Vekili TUV Avusturya Tiirk
Genel Mudurii

) GG y a
\stanDu\QD ‘ 625G . (Y . - ANNEEE @

Ml 2015

Fikri ISIK Prof. Umit Dogay ARING Mustafa YILMAZ
T.C. Bilim, Sanayi ve Teknoloji Bakani UGETAM Yénetim Kurulu Bagkani EPDK Bagkani

3 Internatio

lbrahim Halil MAZICIOGLU  Vasip SAHIN Dr. Hayri BARAGLI

TBMM Sanayi, Ticaret, Enerji, Istanbul Valisi  Istanbul Bilyiiksehir Belediyesi
Tabii Kaynaklar, Bilgi ve Genel Sekreteri

Teknoloji Komisyonu Bagkani

TANAP’1n 3.Taraf Gozetimi Konsorsiyumu
Imza Térenine katilimlariyla bizleri onurlandiran herkese

getam

€1 ¥ Jugetam  www.ugetam.istanbul enerji denilince
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[LKLERIN
KURULUSU

MESLEKI YETERLILIK KURUMU (MYK) TARAFINDAN
YETKILENDIRILEN ILK BELGELENDIRME KURULUSU,
ULUSAL VE ULUSLARARASI ALANDA
SEKTORE DEGER KATIYOR

SVesce szl 3. EL

TC ) ENERJi PiYASASI
SOSYAL GOVENLIK BAKANLIGI DUZENLEME KURUMU
BAKANLIG

19 Aralik 2014 « Saat: 14.30 UGETAM, gerceklestirdigi belgelendirmeler sonucu

Crowne Plaza Hotel (VIAPORT Yani) Mesleki Yeterlilik Belgesi almaya hak kazananlara

Pendik - Kurtkdy / Istanbul P . . )
belgelerini diizenlenen tdrenle takdim ediyor.

Program Akisi iletisim:

Kayit: 14.00 - 14.30 Tel: 0216 646 01 87 - 1220 » Eposta: hakdas@ugetam.com.tr
Acihis Konugsmalan: 14.30 - 15.30 www.ugetam.com.tr

Belge Teslim Téreni: 15.30 - 16.00 0 » /ugetam

¢ iISTANBUL BUYUKSEHIR BELEDIYESI




ILKLERIN
KURULUSU

o
UGETAM
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UGETAM’DAN YENI YILDA

YENI ILKLER!

Kuruldugu giinden bu yana Turkiye'ye ilkleri getirerek sektore hizmet eden UGETAM;
2016 yilinda hayata gecirecegi inovatif projelerle, ilklerine yenilerini eklemeye ve
sektoriin gelisimine 151k tutmaya devam edecek.




KIYEDE MYK BELGELENDIRMESI YAI

LK KURUL

ilklerin kurulusu UGETAM; Tiirkiye'de MYK onayli belgelendirme
yapan ilk kurulus olarak, MYK Mesleki Yeterlilik Belgesi zorunlulugu
getirilen meslekler icin belgelendirme faaliyetleri gerceklestiriyor!

Nl
ugedarmn .,

enerji denilince
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SINAV VE BELGELENDIRME YETKI BELGESI

UGETAM A.stanbul Uygilamal Gaz'
Arastr ik Sa

MYK Mesleki Yeterlilik Belgesi olmayan kisiler,
yirdrluge giren tebligde belirtilen mesleklerde
25 Mayis 2016 tarihinden itibaren calistirilamayacaktir.

Mesleki yeterlilik belgenizi ticretsiz alabilmek icin
www.ugetam.istanbul/belgelendirme
adresini ziyaret ediniz.

€3 ¥ /ugetam
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www.ugetam.istanbul
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enerji denilince

GELECEK IGIN
YENILENEBILIR ENERJI

[stanbul Kalkinma Ajansr'nin 2014 il Verimli ve Temiz
Enerji Mali Destek Programi Kapsaminaa Yapilan
UGETAM Yenilenebilir Enerji Egitim Merkezi

Hizmete Girmigtir.
\ @“‘ CUMA, 1y,
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W
‘\\ Wi 71 N“\&’ 7

e _d
Ugetom



DOGAL GAZ ALTYAPI YAPIM-KONTROL TEKNIKLERI




DOGAL GAZ ALTYAPI YAPIM-KONTROL TEKNiKLER{




DOGAL GAZ ALTYAPI YAPIM-KONTROL TEKNIKLERI







getam

enerji denilince

www.ugetam.istanbul

istanbul Uygulamali Gaz ve Enerji Teknolojileri
Arastirma Miihendislik Sanayi Ticaret AS

Camlik Mah. Yahya Kemal Beyatli Cad. Ne: 1, 34906
Kurtkdy - Pendik / iISTANBUL

Telefon: +90 850 222 84 86 Faks: +90 850 622 10 99
E-mail: ugetam@ugetam.istanbul

ISBN: 978-605-4706-19-8






