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1. KONU
Bu teknik sartname TURASAS Eskisehir Bolge Miidiirliigii'nde imalat ve onarimlar yapilan
lokomotiflerde kullamlan dikisli ve dikissiz ¢elik borulara ait istek ve 6zellikleri, kontrol ve deneyleri,
teslim alma kosullarin1 ve diger hususlar kapsar.
1.1. TANIM
Bu sartnamenin muhtelif yerlerinde gegen;
IDARE: TURASAS Eskisehir Bolge Miidiirliigii'ni,
ISTEKLI: ihaleye teklif veren firmalari,
YUKLENICI: Uzerine ihale yapilan ve sézlesme imzalanan istekliyi ifade eder.
2. ISTEK VE OZELLIKLER
2.1. Malzeme: Borularin malzemesi resimlerde ve ek listelerde belirtildigi sekilde olacaktur.
2.2. Kimyasal Ozellikler: Borularin yapiminda kullanilan ¢eligin kimyasal bilesimi Tablo 1’e uygun
olacaktir.
Tablo 1: Malzemenin Kimyasal Ozellikleri

Malzeme C % max. P % max. S% max.
St 33-2 - 0.060 0.050
St 35 0.18 0.050 0.050
St 37-2 0.20 0.050 0.050

2.3. Mekanik Ozellikler: Borularin mekanik 6zellikleri Tablo 2' ye uygun olacaktr.

Tablo 2: Borularin Yapiminda Kullanilan Celigin Mekanik Ozellikleri

Malzeme Cekme Dayanimi | Akma Dayanimi Kopma
K g/mm’ (min) Kg/mm® Uzamasi %
St 33-2 33 15 13
St37-2 37 24 73

2.4. Imalat:

2.4.1. Borularin yapiminda kullanilacak c¢eligin imalat metodunun se¢imi Yiikleniciye ait olacaktir.
Celikler tam sakin dokiilecek ve ince taneli olacaktir.

2.4.2. Dikigsiz borular, ¢elik malzemeden, kaynak edilmeden, sicak veya soguk haddeleme, sicak
presleme (ekstriizyon dahil) ya da sicak veya soguk ¢ekme yoluyla imal edilecektir.

2.4.3. Dikisli borular, ¢elik sac veya bantlarin silindir bigiminde kivrilarak, kaynak dikisi ile
birlestirilmek ve sonra soguk veya sicak haddelemek veya ¢ekmek suretiyle yapilacaktir.

2.4.4. Yiksek basinca dayamkli dikigsiz borular St 35 malzemeden, dikisli borular ise St 37-2
malzemeden olacaktir.

2.4.5. Dikisli borularda kaynak bolgesi catlak, ergime eksikligi ve penetrasyon eksikliginden arindirilmis
olacaktir. EW ve BW borularin kaynak dikisi tamirine izin verilmeyecektir. Dikigli borularin imalatinda
gerekli 1s1] islem uygulanacaktir.

2.4.6. Borular ekte verilen resimlerde belirtildigi sekilde imal edilecek, montajli borularda kullanilacak
baglant1 elemanlari IDARE tarafindan verilecektir. Baglant1 elemanlarinin IDARE tarafindan verilmedigi
durumlarda, Yiiklenici tarafindan baglant1 elemanlar1 tedarik edilecektir. Kesilen uglardaki ¢apaklar
giderilecektir.

2.4.7. Imal edilen borulann i¢ ve dis yiizeyleri temiz ve diizgiin olacak ve iizerlerinde capak, tufal,
katmer, catlak, pas, karincalanma vb. hatalar bulunmayacaktir. Yiizeylerde et
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kalinlig1 ve ¢ap tolerans1 asilmamak kosuluyla haddeleme veya kivirma izlerine izin verilebilir. Hatalarin
gizlenmesi amaciyla ¢ekigleme vb. islemlere izin verilmeyecektir.

2.4.8. Biikiimler malafal1 sistemle yapilacak, biikiim yerlerinde ondiile ve deformasyon olmayacaktir.
2.4.9. Soguk ¢ekilmis borular atmosfer kontrollii firinda parlak tavlama islemine tabi tutulacaktir.

2.4.10. Borularin dis1 Zn/Ni 8-12 mikron passive Cr+3 kaplanacaktir.

2.5. Olgii ve Toleranslar: Borularin 6lgii ve toleranslari sartname ekinde verilen resimlere uygun
olacaktir. Resimler iizerinde belirtilmeyen 6l¢ii ve toleranslar DIN 2448, DIN 2391 veya ASTM A53
standartlarina uygun olacaktir.

2.6. Tahribatsiz Test: Borularin tamami, TS 5481'e gore girdap akimlar1 (Eddy Current) tahribatsiz
kontroliine tabi tutulacaktir. Ayrica kaynakli borularda, kaynak dikisinin tamamina ultrasonik,
elektromanyetik kontrol veya manyetik partikiil kontrol yontemlerinden biri uygulanacaktir. Boru
uclarimin otomatik olarak deneye tabi tutulmayan kaynak dikisi EN 10246-8' e uygun sekilde elle / yari
otomatik ultrasonik deneye tabi tutulmali veya kesilip atilmalidir. Yiiklenici kontrol raporunu teslimat
sirasinda IDARE'ye verecektir.

2.7. Korozyon Testi: Imal edilen borular, ASTM B117' ye gore test metodu uygulandiginda, 75 saat tuz
testine dayamkl olacaktir. Yiiklenici kontrol raporunu teslimat sirasinda IDARE'ye verecektir.

3. KONTROL VE DENEYLER

3.1. Goz Kontrolii: Borularin tamami goz kontroliine tabi tutulacaktir. Borularin Madde 2.4' de
belirtilen 6zelliklere uygun olup olmadigi kontrol edilecektir.

3.2. Okii ve Tolerans Kontrolii: Borularin tamami 6l¢ii ve tolerans kontroliine tabi tutulacaktir.
Borularin Madde 2.5' e uygun olup olmadig1 kontrol edilecektir.

3.3. Kimyasal Analiz: Teselliime sunulan borularin igerisinden, IDARE'nin gerek gordiigii sayida parca
kimyasal analiz kontroliine tabi tutulacaktir. Madde 2.2' de belirtilen analiz degerlerine uygun olup
olmadig kontrol edilecektir.

3.4. Cekme Deneyi: Teselliime sunulan borularin igerisinden, IDARE'nin gerek gordiigii sayida parca

¢ekme deneyine tabi tutulacaktir. Numunelerden boyuna dogrultuda deney pargasi ¢ikarilacak ve TS 138
EN 10002-1' e gore ¢ekme deneyi yapilacaktir. Deney parcasi ¢ikarilamayacak durumdaki kiigiikk caph
borulara dogrudan ¢ekme deneyi uygulanacaktir. Borularin Madde 2.3' € uygun olup olmadigi kontrol
edilecektir.

3.5. Genisletme Deneyi: Dikissiz yiiksek basinca dayanikli borulara uygulanacaktir. Teselliime sunulan
borulardan gelisi gilizel segilen numune, genisletme deneyine tabi tutulacaktir. Genigletme deneyi
konikligi 1:5 olan bir mandrel ile yapilacaktir. Deney sirasinda St 35 malzemeden imal edilen dikissiz
borularda ¢ap biliyiimesi et kalinligi 4 mm' ye kadar olanlarda %10, 4 mm' den ¢ok olan borularda %6
almacaktir. Genisletme deneyi sonucunda boruda gatlama ve yarilma olmayacaktir.

3.6. Yassiltma Deneyi: Dikissiz yiiksek basinca dayanikli borulara uygulanacaktir. Teselliime sunulan
borulardan gelisi giizel secilen 50 mm boyundaki numune DIN EN 10233'e gére yassiltma testine tabi
tutulacaktir. Deney pargasi, karsilikli sikma ¢enelerinin i¢ yiizeyleri arasindaki agiklik, boru dis ¢apimn
2/3' iine erisinceye kadar yassiltilacaktir. Deney sonucunda borularda ¢atlama ve yarilma meydana

gelmeyecektir.
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3.7. Biikme Deneyi: Anma c¢ap1 50 mm' ye kadar olan borular bilkkme deneyine tabi tutulacaktir. Anma
¢ap1 25 mm' ye kadar olan borular, boru dis ¢apinin 3 kati; anma ¢ap1 25- 50 mm arasinda olan borular
ise boru dis capmmin 3-3.5 kat1 yarigaptaki bir malafa lizerinde 90° lik bir ag1 yapacak sekilde
uygulanacaktir. Biikme deneyi sonucunda borularda gatlama olmayacaktir. Dikisli borularda, boru dikisi
yatay ve diisey diizlemlerde kalacak sekilde ayr1 ayn biikiildiigiinde yiizeylerde herhangi bir c¢atlama
meydana gelmeyecektir.

3.8. Sizdirmazhk Deneyi: Borularin tamami nominal ¢apina gore, ASTM A53' de belirtilen degerlerde,
50-80 kg/cm?2 basingta sizdirmazlik testine tabi tutulacaktir. Deney sirasinda borularda sizdirma ve
terleme meydana gelmeyecektir, gozle goriiliir bir deformasyon olusmayacaktir.

3.9. Tahribatsiz Kontrol: Kaynakli borularda, kaynak dikisinin tamamina ultrasonik, elektromanyetik
kontrol veya manyetik partikiil kontrol yontemlerinden biri uygulanacaktir. Boru uglarinin otomatik
olarak deneye tabi tutulmayan kaynak dikisi EN 10246-8' e uygun sekilde elle / yar1 otomatik ultrasonik
deneye tabi tutulmali veya kesilip atilmalidir.

3.10. Sonuglarin Degerlendirilmesi: Yapilan kontrol ve deneylerde parcalarin, Madde 3' de istenen
ozellikleri saglayip saglamadigi, 3.1 ve 3.9 arasindaki maddelere uygun olup olmadigi kontrol
edilecektir. Madde 3.1 ve 3.2' ye uygun olmayan pargalarin kendileri ret edilecektir. Madde 3.3' e uygun
olmayan pargalar o partinin reddini gerektirir. Mekanik deneylerde herhangi bir olumsuzluk gériilmesi
halinde, aynm1 partiden alinan degisik borular iizerinde deneyler tekrarlanir. Her bir deneyin sonucu
sartnameye uygun olacaktir. Uygun olmadig: hallerde partinin tiimii ret edilecektir. Ret edilen pargalar, 7
is glinii igerisinde ilave {icret talebi olmaksizin yenileri ile degistirileceklerdir.

Yiiklenici, deneylerde tahrip edilen pargalarin yerine higbir ticret talep etmeksizin yenilerini verecektir.
Borularin kontrolii ve deneyleri sirasinda, gerek duyuldugu taktirde IDARE elemanlar1 gézetimei olarak
bulunacaktir.

IDARE gerek gordiigiinde, kontrol ve deneyleri, masraflar Yiikleniciye ait olmak kosuluyla baska bir

kurulusa yaptirabilir.

Yiiklenici, malzeme analiz sertifikalarmi, kalite kontrol raporlarni teslimat sirasinda IDARE'ye
verecektir.

4. PROTOTIP

IDARE imal edilecek pargalar igin prototip isteyebilir. Prototipin imalat siiresi teklifte belirtilecektir.
Prototiplerin teslim siiresinin kisa olmasi tercih nedeni olabilecektir. Yiiklenici, prototipin uygunlugu
kabul edildikten sonra imalata devam edecektir. Ancak prototipin kabulil biitiin imalatin kabulii anlamina
gelmez. IDARE, prototiplerin kabul edilmemesi halinde sozlesmeyi fesih edip etmemekte serbesttir.
Daha 6nce uygun teslimatta bulunmus Istekliler prototip istenmeyebilir.

5.GARANTI

Yiiklenici, imalat hatasindan ileri gelen ve teselliim esnasinda goriilmeyen kusurlardan dolayr borulari
son teslim tarihinden itibaren iki yil siire ile garanti eder. Garanti siiresi igerisinde pargalarin
kullanmilmasina engel veya omriinii kisaltacak bir hata tespit edilirse, bu pargalar ret edilir. Ret edilen

parcalar, Yiiklenici tarafindan ilave iicret talebi olmaksizin, 30 is giinii iginde yenileri ile degistirilecektir.
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6. AMBALAJLAMA

Teslimat ve normal depolama sirasinda borularin i¢ ve dis ylizeyleri korozyona kars1 korunacaktir.
Borular, teknigine uygun olarak, 6 veya katlar1 halinde paketlenecek veya ahsap sandiklarda
ambalajlanacaktir.

Teselliime arz edilen malzemelerin ambalaj sandiklari; uygun kalite ve kalinlikta tahta, petrol tiirevi vb.
mukavim malzemelerden yapilmis olacaktir. Sandik malzemesi secilirken, 4 adet sandigin st lste
konulacag: dikkate alinacaktir. Sandiklar yagmur, riizgar, kar gibi iklim ve c¢evre sartlarindan
etkilenmeyecek, tahmil, tahliye ve stoklama esnasinda hasarlanmayacak sekilde imal edilmis olacaktir.
Malzemelerin dagilmamalar i¢in sandiklar disindan mukavim serit bantlarla baglanacaktir.

Sandiklarin altinda forkliftle tahmil tahliye edilecek sekilde palet olacaktir. Sandiklarin iizerinde
yiiklenici firmanin adi, malzemenin adi, siparis ve resim numarasi, boru ¢api, sandik i¢indeki parca
adedi, imal tarihi bilgileri (iklim kosullarindan etkilenmeyecek sekilde) belirtilmis olacaktir. Gerek bu
bilgileri, gerekse markalama bilgilerini kapsayan liste; irsaliye veya fatura ile birlikte sandik bazinda
ayrica teslim edilecektir.

Tesellime sunulan iiriinlerin ambalaj ve/veya tesellim evraklarinin eksik ve/veya uygun olmamasi
durumunda; bu durum tutanak ile kayit altina alinarak, tesellim islemi gergeklestirilmeksizin
Yiikleniciye iade edilir. fade edilen malzemelerin yeniden teselliime arz edilmesi, sézlesmede belirlenen
teslim siiresinden sonra oldugu takdirde, s6zlesmede belirtilen gecikme cezasi tahakkuk ettirilecektir.

7. DIGER HUSUSLAR

7.1. IDARE karar vermek iizere ihaleye istirak eden Isteklileri incelemeye ve ihaleyi alan .firmalarin
imalat sathalarin istedigi zaman tetkik etmeye yetkilidir.

7.2. Teklif veren isteklilf:r imalat¢1 olacaktir. Imalat¢1 firma, ISO/TS 16949 Kalite Sistem Belgesine
sahip olacaktir ve belgeleri teklif ekinde sunacaktir.

7.3. Yiiklenici imalat programim aksatici teknik zorluklar ve yetersizlikleri zamaninda IDARE'ye
bildirmekle yiikiimliidiir.

8. TESLIM SEKLI VE YERI

Imal edilen pargalarin teslim yeri, TURASAS Eskisehir Bolge Miidiirliigii/ ESKISEHIR dir.

EKLER:

1) Liste ve ek resimler.
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