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1. KAPSAM

Bu teknik sartname, TCDD biinyesinde ¢alisan g¢ekilen cer vasitalarinda kullamilacak, alasimsiz
celikten haddeleme veya dovme yoluyla imal edilen ve ekteki teknik resimde tipi belirtilen akslarla

ilgili teknik 6zellikler ve istekler ile muayene ve deneyleri kapsar.

1.1. TANIM:

IDARE: TURASAS’1,

ISTEKLI: Bu sartname kapsamindaki hizmetleri vermek amaci ile ihaleye katilacak olan firmalari,

YUKLENICI: Thaleyi kazanan ve bu sartname kapsamindaki isi yapacak olan firma'y1 ifade eder.

2. GENEL HUSUSLAR

2.1. Bu teknik sartnamenin tiim maddeleri ayn sira ile tek tek, agik ve tam olarak cevaplandirilacaktir.
Tam ve agik olarak cevaplandirilmayan maddeler hi¢ cevaplandirilmamig kabul edilerek teklif
sahibi maddeye uymuyor seklinde degerlendirilecektir.

2.2. Aks dizaym1 €920 mm tekerlek i¢in BA002; @760 mm tekerlek i¢in 6zel dizayn olacak ve teklif
edilen aks hakkindaki teknik resim ve dokiimanlari, firmalar tekliflerinde sunmalar1 zorunludur.
Teklifler Tiirkge veya Ingilizce olarak verilecektir.

2.3. Istekliler TSI sertifikalarini ve IDARE’ye verecegi akslar igin TSI uygunluk deklarasyonunu
tekliflerine ekleyeceklerdir. Istekliler teklif edecekleri 6zel dizayn akslar igin TSI sertifikalarim en
geg liriin kontroliinde IDARE’ye sunacaktir.

3. TEKNIiK OZELLIiKLER VE iSTEKLER
3.1. Malzeme, Kimyasal Kompozisyon

Akslar, EAIN sinifi alasimsiz ¢elikten imal edilecek ve kimyasal kompozisyonu Tablo-1'de verilen

degerleri agsmayacaktir. Bu degerler iiriin analizleri igindir.

gain| C | Si (Mn| P S Cr | Cu |[Mo|Ni| V
% [041]05(121(0.02]0.01|030[030(0.0]0.3]/0.06

Tablo-1
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3.2. imalat
3.2.1.Celik imalat

Akslarin imalatinda kullanilan ¢elik, Siemens Martin, Elektrik ark veya Bazik Oksijen metoduyla
tiretilip, potada veya firinda sakin ¢elik haline getirildikten sonra vakumla gaz giderme islemine tabi

tutulacaktir.

Gaz giderme islemi sonucunda ergimis g¢elik igerisindeki hidrojen miktar1 maksimum 2,5 ppm

olacaktir.

Siv1 ¢gelik, siirekli dokiim veya ingotlara dokiim metotlariyla dékiilecektir. Eger ingotlara dokiilecek

ise alttan dokiim metodu kullanilacaktir.

3.2.2. Aks imalati

Akslar EN 13261 standardinda belirtildigi sekilde haddeleme veya d6vme suretiyle imal edilecektir.

3.2.3.Is1l islem

Akslar bu sartnamede belirtilen mekanik 6zellikleri saglayacak sekilde 1sil isleme tabi tutulacaktir.
3.3. Fiziksel ve Mekanik Ozellikler

3.3.1. Goriiniis

Akslarin iglenmemis ylizeylerinin piiriizleri iyice temizlenecektir. Akslarin yiizeylerinde bu

sartnamenin 3.4 maddesinde belirtilen markalamadan bagka higbir isaret bulunmayacaktir. Akslarin

her tarafinin goriiniimii kusursuz olacak, ¢atlak, bosluk, ¢apak, malzeme noksanligi, hadde artig1 veya

kullanima mani olacak herhangi bir hata ihtiva etmeyecektir.

Akslarin ytizeylerindeki kusurlar1 gidermek iizere kaynak, hamlagla 1sitma, elektrikle yakma, metal

doldurma, elektrolitik veya kimyasal dolgu vb. herhangi bir islem kesinlikle yapilmayacaktir.

3.3.2. Boyutlar

Akslarin son isleme oOlgiileri, toleranslar1 ve yiizey isleme kaliteleri bu sartname ekinde verilen

resimlere uygun olacaktir.

Ekteki teknik resimler lizerinde bulunmayan toleranslar EN 13261 Tablo 9’ a uygun olacaktir.

3.3.3.Mikroskobik Goriiniim

Akslarin mikroskopik yapisi, gérdiigii 1s1l isleme uygun olacaktir. Ferritik tane biiyiikligii TS EN ISO

643' e gore 5' ten kaba olmayacaktir.

Mikroskopik muayene ve deney pargasinin hazirlanmasi1 TS EN ISO 643°e gore yapilacaktir.
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3.3.4.Mikrografik Goriiniim

Mikrografik muayenede elde edilmesi gereken kalint1 degerleri "Tablo 2" de verilmistir.

Mikrografik muayene ISO 4967 standardi Metot A' ya gére yapilacaktir.

Deney pargasi Sekil-2' de belirtildigi gibi alinacaktir. Muayene bolgesi aks ¢apinin en biiyiik oldugu

yerde yaricapin ortasindan gecen ve (F) okuna dik eksenel bir diizlem iizerinde 200 mm?’ lik tarali

bolge olacaktir.

KALINTI TiPi KALIN SERI INCE SERI
(en fazla) (en fazla)
A(Sulphur) 1,5 2
B(Aluminate) 1,5 2
C(Silicate) 1,5 2
D(Globular Oxide) 1,5 2
B+C+D 3 4
Tablo-2

3.3.5.i¢ Catlaklarin Belirlenmesi

I¢ catlaklarin belirlenmesi ve numune hazirlama EN 13261 standardina uygun olarak ultrasonik

muayane metodu ile yapilacaktir.

Deney pargasi, bu sartnameye gore tiim islemleri yapilmis ve son iglenmesi tamamlanmis akslar

olacaktir.
3.3.6.Yiizey Catlaklarinin Belirlenmesi

Yiizey catlaklarin belirlenmesi ve numune hazirlama EN 13261 standardina uygun olarak manyetik
par¢actk muayene metodu ile yapilacaktir. Muayene sonucunda akslar iizerinde kalici miknatishik

kalmayacaktir.

Deney pargasi bu sartnameye gore tiim islemleri tamamlanmis, ancak pastan koruma i¢in herhangi bir
isleme tutulmamus, teslime hazir akslar olacaktir.
Akslarin muayene sonucu yiizeylerinde goriilebilecek kusurlarin maksimum boyutlari:

Aksin dis viizeylerinde:

» Enine hig¢ bir kusur olmamalidir.
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> Boyuna kusurlara Sekil 3’ teki ZO baglant1 bolgeleri haricinde Tablo-3’ te verilen limitler

dahilinde ise miisaade edilecektir. Dingil eksenine 10° *den daha kiigiik agida olan kusurlar

boyuna kusur olarak miitalaa edilecektir.

Bolgeler | Her bir kusurun (1) max. boyu | Kusurlar top. max. boyu
Z0 0 0
Z1 <6 mm <6 mm
Z2 <6 mm <15 mm
Z3 <10 mm <30 mm

(1) Aym gap hatt1 boyunca dizilmis iki kusur arasinda 10 mm.den fazla mesafe
varsa bunlar ayri birer kusur olarak degerlendirilecektir.
Tablo-3

3.3.7. Mekanik Ozellikler

Dingillerin mekanik 6zellikleri Tablo-4’ te verilen degerlere uygun olacaktir.

Cekme mukavemeti 550-650 N/mm?
Akma mukavemeti 320 N/mm? (min)
Centik darbe-Boylamasina | 30 J (min)

Centik darbe-Enlemesine | 25] (min)
Uzama % 22 (min)

Tablo-4

3.3.8. Cekme Mukavemetinin Belirlenmesi

Cekme deneyi TS EN ISO 6892-1’e uygun olarak yapilacaktir. Cekme deney pargasi numune akstan
Sekil-1' de gosterilen konumlarindan ¢ikarilacaktir. Deney pargasi lizerinde referans noktalar arasinda
kalan boliimiin ¢ap1 en az 10 mm referans noktalar arasindaki uzunluk ¢apin 5 kati olacaktir.
3.3.9.Centik Darbe Direncinin Belirlenmesi

Centik darbe deneyi TS EN ISO 148-1’e uygun olarak yapilacaktir. Centik darbe deneyi i¢in Sekil-1'
de gosterilen konumlarda {i¢ deney parcasi (a,b,c) ¢ikarilacaktir. Deney pargalarinin isaretlenmesi
Sekil-1' de gosterilen AA kesitine paralel ve dik konumlarda yapilacaktir. Centigin silindir seklindeki

ekseni AA yarigapina paralel olacaktir. +20° C* de U ¢entik numunesi kullanilacaktir.
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3.4. Boyama ve Markalama

3.4.1. Akslar agagida gosterilen ornek resimdeki gibi boyanacaktir. Ayni teknik 6zelligi karsilayacak
farkli boya uygulamalar1 IDARE tarafindan degerlendirilecektir.

SEB 9305 - RAL 9005 -\ EPOSIST 2001 - RAL 9005
\\

3.4.2. Boyanmayan yiizeyler Tectyl 506 ya da muadil bir koruyucu yag ile kaplanacaktir.
3.4.3. Akslar, ekte verilen resme uygun markalanacaktir
3.5. Ambalaj

3.5.1. Akslar dig hava sartlarindan etkilenmeyecek sekilde VCI ambalaj malzemesi ile

ambalajlanacaktir.
3.5.2. Akslarin sevkiyatindan once, korozyona ve mekanik darbelere karsi uygun bir metotla
korunarak ambalajlanacaktir.

3.5.3. Ambalajlar; forkliftle—vingle vasitalara yiikleme — bosaltma yapilabilecek / tasinabilecek, iist

uiste konulabilecek sekilde olacaktir.

4. MUAYENE VE DENEYLER

4.1.1. Yiklenici tarafindan, imal edilen akslarin her sarj grubu igin Tablo-5' te yazili muayene ve
deneyleri yapilacaktir. Yiiklenici, bu kontroller esnasinda 3,4, 7, 8. siralarda yer alan muayenelerde
hata bulunan aksin kendisini ret edecektir. Diger muayeneler sonucunda, akslarin bu sartnamede
belirtilen 6zelliklere uymadigini tespit ederse, o aksin ait oldugu sarjin tamamini ret edecektir.
Teknik sartnameye gore uygun bulunan akslarin test sonuglarini igeren kalite kontrol belgeleri
teslimatla birlikte IDARE’ye verilecektir.

4.1.2. Imalati tamamlanmis olan her parti aksin, IDARE muayene ve kabul komisyonu tarafindan
gergeklestirilecek muayene ve kabul islemleri Yiiklenici fabrikasinda yapilacaktir.

Yiiklenici bu kontroller igin IDARE’yi 30 giin dncesinden haberdar edecektir.
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4.1.3. Muayeneye sunulan akslarin fabrika kalite kontrol belgeleri incelendikten sonra, sartnamede

belirtilen fiziksel ve laboratuvar muayeneleri yapilacaktir.

Bu muayenelerden elde edilen sonuglarin uygun bulunmasi halinde tiim partinin kabulii yapilacak,

sonuglardan herhangi birinin uygun bulunmamas: halinde biitiin parti ret edilecektir.

4.1.4. IDARE muayene ve kabul komisyonunun kalite kontrol esnasinda kullanmasi gerekli olan kalibre

edilmis 6lgme, takim ve teghizat Yiiklenici tarafindan temin edilecektir.

4.2. Fiziksel Muayeneler
Muayene ve kabul komisyonunca akslarin ambalaj muayeneleri yapildiktan sonra sartnamenin 4.3
maddesine gore segilecek numuneler lizerinde Tablo-5’ te, 3. sirada yer alan muayeneleri yapilacaktir.
4.3. Laboratuvar Muayeneleri

Akslarin fiziksel muayene islemlerinden sonra sartnamenin 4.4 maddesine gore segilecek numuneler

tizerinde Tablo 5’ te 1,4, 5,6, 7, 8,9, 10, ve 11. siralarda yer alan muayeneleri yapilacaktir.

Yiiklenici, muayeneler esnasinda tahrip edilecek akslarin yerine {icretsiz olarak yenilerini verecektir.

R Bu Teknik Sartname TURASAS'In yazili izni olmadan
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Her Sarjda Test Aksa
Sira Edilen Aks Adedi Uveulanan Muayene ve | Sartname
No | MUAYENE VE DENEYLER |  Bir Sarjdaki -‘/gru Deney Madde
. est
Aks Adedi Miktars Metotlar1 No
<100 >100
1 . . 1 1 1 EN 13261 3]
Kimyasal Analiz ISO/TR9769
2 | Hidrojen Miktari (H ppm) 1 1 1 EN 13261 Ek-J | 3.2.1
Gorilinlis Muayenesi Tamami | Tamam 1
(Goriinii, Markalama ) EN 13261 3.3.1
4 ) Tamami | Tamam 1
Boyut Muayenesi EN 13261 332
5 | Mikroskobik Muayene 1 2 1 EN 13261 3.3.3
ISO 643
6 | Mikrografik Muayene 1 2 1 EN 13261
gr y ISO 4967 334
7 | Ultrasonik Muayene Tamami | Tamam 1 EN 13261 3.35
ISO 5948
8 | Manyetik Pargacik Muayenesi | Tamami | Tamam 1 EN 13261 336
ISO 6933 o
9 ekme Deneyi 1 2 3 EN 13261
¢ v ISO 6892-1 332
10 | Centik Darbe Deneyi 1 ) 9 EN 13261 3311
(boylamasina) ISO 148-1 o
11 | Centik Darbe Deneyi 1 ) 9 EN 13261 3311
(enlemesine) ISO 148-1 o

4.4. Numune Alma

4.4.1. Numuneler, muayene ve kabul komisyonunca sevkiyata esas parti icinden Tablo-6' da belirtilen

miktarlar kadar rastgele segilecektir.

4.4.2. IDARE kontrol heyeti, tahribatsiz muayeneler i¢in numune miktarim arttirabilecektir.

PARTI SAYISI NUMUNE ADEDI
0-500 2
501-1000 3
1001-2000 4
2000'den fazla 5
Tablo-6
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5. GARANTI

Akslarin garanti siiresi 5 y1l olacaktir.

6. TESELLUM

Idari sartnamede aksi belirtilmedigi takdirde malzemeler tek parti halinde teslim edilecektir.

7. DIGER HUSUSLAR

7.1. Bu sartnamede teknik yonden belirtilmeyen ve anlasiimayan hususlarda, EN 13261 standartlar

ile atif yaptig1 standartlarin son baskilar: esas alinir.

7.2. Akslarin hakem laboratuvar muayeneleri akredite olmus bagimsiz bir kurulus tarafindan

yapilacaktir.

EKLER:
1. Cekme ve ¢entik darbe deney parcalarinin konumu (Sekil 1).
2. Mikrografik muayene bolgesi (Sekil 2).
3. Manyetik parcacik muayene bolgeleri(Sekil 3).
4. 1lgili teknik resimler.
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