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Revizyon Tarihgesi

' Rev. No Revizyon Bilgisi ' Tarih
D918 | Kapak giincellenmisgtir. 07.03.2011
D 1001 | Sartname “REVIZE” edilmistir. 13.06.2011
D 3252 | Sartname “REVIZE” edilmistir. 10.07.2020
Kapak giincellendi. Sartnamede gegen TUVASAS ibareleri TURASAS olarak

D 3300 | degistirildi. Madde 3.1, .4.4.1, 4.5.4 ve 4.5.6 revize edildi. Ekler boliimiindeki Tablo | 09.10.2020
1 ve 2 silindi. Tablo 3 iin adi Tablo 1 olarak degistirildi.
5.1. benzer is tanimi, 5.2.1. ve 5.2.2. yeterlilik ve kapasite raporu belgeleri talepleri
iptal edilmistir. Madde 2. tanimlar ve uygulanabilir standartlar eklenerek

D 3788 giincellenmistir. 6. maddede yer alan ek, Madde 4.5.4°e Tablo 2 olarak eklenmistir. 27.01.2022
Gegerliligini kaybeden standartlar yenileriyle degistirilerek giincellenmistir. Sakarya o
Bolge Boji Fabrikas1 Midiirliigintin 19.01.2022 tarih ve 4276 sayili yazisi geregi
garanti siiresi 2 yil olarak degistirilmistir. Bazi yazim hatalar1 diizeltilmistir.
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1. KONU

Bu teknik sartname, TURASAS tarafindan imal edilen yolcu vagonu bojilerinde kullanilan,
alasimsiz celikten haddeleme ve dévme yoluyla imal edilen Y32 bojide kullanilan parcalarin
temini ile ilgili asgari teknik ve genel 6zellikleri tanimlar.

[stekliler, bu sartnamenin ve eklerinin gerekliliklerine tam olarak uyumlu bir ¢6ziim sunacaklardir.
Istekliler, tiim sartname maddelerine ayni sira numarasi ile tek tek cevap vererek kabul ettigini

bildirecektir. Bu beyan ihale dosyasina eklenecektir. Sartnamede belirtilmeyen hususlar, ekte
verilen teknik resimlere uygun olacaktir.

2. TANIMLAR
TURASAS . Tiirkiye Rayl Sistem Araglar1 Sanayi AS
TCDD-T : TCDD Tasimacilik AS
Yiiklenici . Ihaleyi kazanarak bu sartname kapsamindaki iiriinleri tedarik edecek firma
Istekli : Bu sartname kapsamindaki {irtinleri tedarik etmek {izere ihaleye katilacak

firma
2.1. Dokiiman ve Standartlar

Bu sartname igerigi tirtinler asagida belirtilen standartlara ve Tablo 1°de verilen standartlara uygun
olarak yapilacaktir.

Tablo 1: Uygulanabilir Standartlar

Standart Bashk

TS ISO 4967 Celik - Metalik olmayan kalint1 i¢eriginin tayini - Standard diyagramlar kullanilarak

uygulanan mikrografik yontem

TS ISO 6933

Tahribatsiz muayene - Demiryolu tasitlar: hareketli malzemeleri manyetik parcacik
kabul muayenesi

TS ISO 5948

Demiryolu Tagitlar1 Malzemeleri - Ultrasonik kabul muayenesi

TS EN ISO 6892-1

Metalik malzemeler - Cekme deneyi - Boliim 1: Ortam sicakliginda deney ydntemi

TS ENISO 148-1

Metalik malzemeler - Charpy vurma deneyi- B6liim 1: Deney metodu

TS EN ISO 6506-1

Metalik malzemeler - Brinell sertlik deneyi - Boliim 1: Deney metodu

TS EN 10204

Metalik mamuller - Muayene dokiimanlarinin tipleri

3. TEKNIK OZELLIiKLER

3.1. Malzeme ve Kimyasal Kompozisyon

Parcalarin kimyasal kompozisyonu resimlerde verilen degerlere uygun olacaktir. Malzemeler TS
EN 10204 tip 3.1’e gore (Muayene Sertifikasi 3.1°e gore) sertifikali olacaktir.

3.2. imalat

Pargalar, dovme teknigi esaslarina uygun olacak sekilde kapali kalipta imal edilecektir. Parcalarin
capaklar1 diizgiin kesilmis olacak, gerekirse ¢capaklar taglanarak alinacaktir.
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Parcalarda capak, bosluk, katmer, capak oyuntulari vs. olmayacaktir. Yiizeylerin temiz bir
goriiniise sahip olmasi icin gerekli tedbirlerin alinmasimin yam sira, gerekli parcalar kum
puskiirtillerek temizlenecektir. Imalat kusurlarimin  kapatilmasi  igin  dolgu maddesi
kullanilmayacak veya kaynak yapilmayacaktir.

Yiiklenici dovme teknigine uygun doviilmis parcalari imalat resimlerini ilk {iriin imalatindan dnce
idareye onaylatacaktir.

3.2.1. Markalama/isaretleme

Yiiklenici tarafindan imalati yapilacak parcalara, par¢anin fonksiyonunu bozmayacak uygun bir
yere, kalic1 olacak sekilde markalama yapilacaktir. Markalama, agindirma yontemiyle yapilacaksa
maksimum iz derinligi 1,5 mm ve iz genisligi minimum 1,2 mm olmalidir.

Markalama su sekilde olacaktir:

e “firma ismi-malzeme kalitesi-xxx-yy-zzz”

e xxx: ardisik ve tekrar etmeyen sarj numarasi

e vyy: yilin son iki hanesi

e zzz: ardisik ve tekrar etmeyen parga sira numarasi

3.2.2. Celigin Isil islemi

Isil iglemler ¢eligin tane yapisini deforme etmeyecek sekilde secilmelidir. Parca tizerinde diizeltme
yapilirsa gerilim giderme tavlamasi uygulanacaktir.

4. GENEL OZELLIiKLER
4.1. Goriiniis

Seri imalata gegildiginde ylizeyde centik (capak, katmer) etkisi olusturacak herhangi bir hasarin
olmasina izin verilmeyecektir.

Ayrica seri imalatta yiizeyde herhangi bir oyuk veya bosluk olmayacak sekilde tiretim yapilacaktir.

Kumlamadan sonra yiizeyde herhangi bir taglama islemi veya yiizeyde 1sinmaya sebep olacak
herhangi bir islem kesinlikle yapilmayacaktir.

4.2. Boyutlar

Parcalarin son isleme Ol¢iileri, toleranslar1 ve ylizey isleme kaliteleri verilen resimlere uygun
olacaktir.

4.3. Mikrografik Goriiniim

Parcalar normalize edilecektir. Bunun i¢in yapida; ham pargalar, perlit lamelleri ve ferrit dengeli
bir sekilde dagilmis olacaktir. Widmanstate yap1 veya ara yapi olmamasi gerekmektedir.
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4.3.1. Catlaklarin Belirlenmesi

[¢ gatlaklarin belirlenmesi ve numune hazirlama TS ISO 5948 standardina uygun olarak ultrasonik
muayene metodu ile yapilacaktir.

Yiizey catlaklarin belirlenmesi ve numune hazirlama TS ISO 6933 standardina uygun olarak
manyetik parcacik muayene metodu ile yapilacaktir.

Bu testi yaparken ylizeyin temiz olmasina dikkat edilecektir. Manyetik alan testinde olusturulacak
manyetik alani, demanyetize edilecektir.

4.3.2. Kalic1 Gerilmeler

Parcalarin 1s1l islemden sonra tizerlerindeki kalici gerilmeler basma gerilmesi olacaktir.
4.4. Mekanik Ozellikler

4.4.1. Cekme deneyi TS EN ISO 6892-1 ’e uygun olarak yapilacaktir.

4.4.2. Centik Darbe deneyi, se¢ilen numunelerde TS EN ISO 148-1°e gore yapilacaktir.
Numunelerde 40 J’a ulasmasi gerekmektedir.

4.4.3. Iptal (10.07.2020)
4.4.4. 1pta1 (10.07.2020)
4.5. Test ve Kontrol

4.5.1. Idare istediginde imalati tamamlanmis olan her parti malzemenin, idarenin muayene ve
kabul komisyonu tarafindan gergeklestirilecek muayene ve kabul islemleri yiiklenici fabrikasinda
yapilabilecektir.

4.5.2. Muayeneye sunulan malzemelerin fabrika kalite kontrol belgelerinin bir kopyasi idarenin
kontrol heyetine teslim edilecektir. Bu belgelerin tamami incelendikten sonra, rastgele segilen
numuneler {izerinde sartnamede belirtilen fiziksel ve laboratuvar muayeneleri yapilacaktir.

Bu muayenelerden elde edilen sonuglarin uygun bulunmasi halinde tiim partinin kabulii
yapilacaktir. Sonug¢lardan birinin uygun ¢ikmamasi halinde tiim parti reddedilecektir.

4.5.3. Malzemelerin hakem laboratuvar muayeneleri bagimsiz akredite kurulusu tarafindan
yapilacaktir.

4.5.4. Numune Alma

Tahribath ve tahribatsiz muayeneler icin numuneler, muayene ve kabul komisyonunca sevkiyata
esas parti icinden Tablo 2'de belirtilen miktarlar kadar rastgele secilecektir. Thtiya¢ duyuldugu
takdirde tahribatsiz muayeneler i¢in numune miktar1 artirilabilecektir.
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Tablo 2
Parti Sayis1 | Numune Adedi
0-500 2
501-1000 3
1001-2000 4
2000'den fazla S

4.5.5. Fiziksel Muayeneler
Partinin %100’tine gézle muayene ve %10’una manyetik pargacik testi (MT) yapilacaktir.
4.5.6. Laboratuvar Muayeneleri

Malzemelerin istenen degerleri saglayip saglanmadigi; ilgili standartlara gore laboratuvar
kontrollerinde tespit edilecektir.

4.5.7. Garanti

Parcalarin garanti siiresi 2 yil olacaktir.

4.5.8. Ambalaj

Pargalar korozyona karsi korunacak ve atmosfer sartlarindan etkilenmeyecek sekilde
ambalajlanacaktir. Ambalaj malzemesi olarak polietilen ambalaj malzemesi veya muadili iiriin
kullanilabilir.

5. YUKLENICI FIRMADA ARANAN OZELLIKLER

5.1. Iptal (27.01.2022)

5.2. Isteklinin Imalatc1 Yeterlilik Belgesi ve Kapasite Belgeleri

5.2.1. Iptal (27.01.2022)

5.2.2. Iptal (27.01.2022)

5.2.3. Giincel ve gecerli TS EN ISO 9001 Kalite Yonetim Sistemi Belgesi.
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