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1. KONU :
Bu Teknik Sartname, TURASAS’ ta imalat ve onarimlar1 yapilan lokomotiflerde kullanilan
motorlarin yag, yakit ve enjektor borularina ait istek ve ozellikleri, kontrol ve deneyleri, teslim

alma kosullarin1 ve diger hususlar kapsar.

2. ISTEK VE OZELLIKLER:
2.1. Borular, malzeme, olgli, fiziksel ve kimyasal Ozellikler agisindan resimler {iizerinde

belirtilen norm ve standartlara uygun olacaktir.

Ihaleye teklif verilmesi asamasinda, iiriine ait mevcut durumda gecerli ve giincel olarak
kullanilan teknik bilgi, teknik resim, teknik sartnameden en az biri ve/veya ikisi bulunmast
durumunda; Firmalarin bu dokiimanlarin kapsamu disinda verecegi alternatif teklifler kabul
edilmeyecektir.

Sahit numuneye gore iiretim, Firmamin kendi olusturdugu teknik resme gore iiretim,
Firmanin kendi belirledigi malzeme kalitesinde iiretim v.b. teklifler alternatif teklif olarak
degerlendirilir.

2.2. imalat:
2.2.1.Borularin yapiminda kullamlacak malzemeler teknik resimlerde tarif edilmis
malzemelerden ve tedarik¢ilerinden raporlar: ile temin edilecek; ISO sistemine gore
izlenebilirligi saglanmis olacaktir.
2.2.2. Borularin resimler iizerinde belirtilen X Y Z koordinat sistemine gore biikiim
islemleri tamamlanacaktir. Imal edilen borularin koordinat olgiimleri yapilarak
raporlanacaktir.
2.2.3. Tiim borular bu koordinat sistemine gore imalat1 gergeklestirilmis fikstiirlerle %100
kontrol edilmelidir. Tim boru komplelerinin kullamim yerinde fonksiyonel olmasi
gerekmektedir.
2.2.4. Havsa ile detaylar MTN5021 standardina uygun olacaktir.
2.2.5. Temizlik operasyonu asagidaki 2.3 maddesindeki temizlik degerlerini saglayacak
sekilde uygulanacaktir.
2.2.6. Borularin temizlik islemi tamamlandiktan sonra tapalar ile boru uglar1 kapatilarak
temizlik kontrol altina alinacaktir.
2.2.7. Imal edilen borularin i¢ ve dis yiizeyleri temiz ve diizgiin olacak ve iizerlerinde
capak, tufal, katmer, catlak, pas, karincalanma vb. hatalar bulunmayacaktir.
2.2.8. Paslanmaz olmayan borularin dis1 Zn/Ni 8—12 mikron passive Cr+3 kaplanacaktir.

2.2.9. Boru ug detaylari ek resimlerde belirtildigi sekilde olacaktir.
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2.3. Temizlik Testi:
2.3.1. Temizlik testi ambalajlanmaya hazir {irtinlere uygulanacaktir. Numune boru komplesi
igerisinde bulunan partikiil miktarin1 6lgmek amaciyla yapilacaktir. Imalat¢1 firma asagida
belirtilen temizlik operasyonu talimatlari diginda herhangi bir ydntem uyguluyor ise
teklifinde belirtecektir.

- Test i¢in kullanilacak olan erlenmayer (huni) alkolle veya temiz suyla yikanarak
temizlenecektir.

- Filtre 1 saat etiiv firrninda 100 °C de bekletilecektir.

- 1 saat sonunda filtre etiivden ¢ikartilarak Yz saat desikator igerisinde sogutulacaktir.

- Filtre hassas terazide tartilarak filtre agirligi kayit edilecektir.

- Filtre, filtre siiziiciiye yerlestirilerek, erlenmayer (huni) lizerine sikica monte
edilecektir.

- Numune boru komplesi %75’ini alfasol ile doldurulacak, iki ucu tapa kullanilarak
kapatilacak ve en az iki dakika calkalanacaktir. Doldurma islemi i¢in enjektér veya
plastik huni kullanilacaktir.

- Numune boru komplesinin ucundaki tapa g¢ikartilarak, i¢indeki tiim alfasol beher
igerisine dokiilecektir.

- Vakum pompasi ¢aligtirilacak, alfasol filtreden tamamen siiziiliinceye kadar pompa
acik olacaktir.

- Filtre iyice stiziildiikten sonra beher gevsetilerek siiziilmiis filtre ¢ikartilacaktir.

- Filtre, 100°C’de 1 saat siire ile etiivde kurutulacaktir.

- Filtre desikator igerisinde yarim saat bekletilecektir.

- Filtre hassas terazide tartilacak ve kayit altina alinacaktir.

- Filtre tizerindeki partikiil tespit edilerek, partikiil bitytikligii 6lgiilecektir.

- Son ve ilk 6l¢tim arasindaki fark partikiil agirligini verecektir.

- Numuneye dokiilen alfasol 1 defa kullanilacaktir.

2.3.2. izin Verilen Degerler:

Agirhk (mg):

Demir alagimli malzemeler igin agirlik = Yiizey alan x 0.0106
Demir alagimli olmayan malzemeler igin agirhlk = Yiizey alan x 0.0047
Partikiil bityiikliigii (mm):
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0.5x0.2x0.2
Partikiil adedi (0.3 x0.2 x0.2 - 0.5x 0.2 x 0.2 aras1 malzemeler icin ): 3 adet

2.4. Kaplama Kontrolii: Yapilan kaplama kalinh@ ve kaplamadaki Zn-Ni oranlarinin
Ol¢timleri yapilarak raporlanmalidir.

Kaplamanin kalinlig1 : 8 -12 mikron

Ni orani :5/7.5 gm? olacaktur.

Zn orani :45.0 / 75.0 gm? olacaktir

2.5. Korozyon Testi: Imal edilen borular, ASTM B117 standardina gore test metodu
uygulandifinda, 750 saat tuz testine dayanikli olacaktir. Firma kontrol raporunu teslimat
sirasinda TURASAS’ a verecektir.

2.6. Numune Alma: Imalat¢1 firma deneylerde kullamilmak {izere iiretilen her tip borudan birer
adet numuneyi TURASAS’ a verecektir. TURASAS Eskisehir Bslge Miidiirliigii Giris Kontrol
Sube Midiirligli numune miktarini arttirmakta serbesttir. Ayrica imalat¢1 firma, deneylerde
tahrip edilen pargalarin yerine higbir iicret talep etmeksizin yenilerini verecektir.

2.7. Borularin kontrolii ve deneyleri sirasinda, gerek duyuldugu takdirde TURASAS Eskisehir
Bolge Mudiirliigii Giris Kontrol Sube Miudiirliigii elemanlar1 gozetimcei olarak bulunacaktir.

2.8. Firma, malzeme analiz sertifikalari ve kalite kontrol raporlarini teslimat sirasinda

TURASAS’a verecektir.

3. KONTROL VE DENEYLER:

Teknik sartnamenin 2.3, 2.4, 2.5, 3.5, 3.6, 3.7 ve 3.8. maddelerinde belirtilen testler tedarik¢i
firma tarafindan yapilacakuir.

3.1. Goz Kontrolii: Borularin tamami g6z kontroliine tabi tutulacaktir. Borularin Madde 2.2” de
belirtilen 6zellikler uygun olup olmadig: kontrol edilecektir.

3.2. Okcii ve Tolerans Kontrolii: TURASAS Eskisehir Bolge Miidiirliigii Teselliim ve Iletim
Sube Miidiirliigii ‘ne sunulan borularin igerisinden, numune alma iglemi TS ISO 2859’a gore,
Genel Muayene Seviyesi-II’ye gore yapilacaktir. Bu numuneler TURASAS Eskisehir Bolge
Miidiirligii Girig Kontrol Sube Miidiirliigii personeli tarafindan 6l¢ii ve tolerans kontroliine tabi
tutulacaktir. Borularin 6l¢ii ve toleranslar1 sartname ekinde verilen resimlere uygun olacaktir.
Resimler iizerinde belirtilmeyen 6l¢ii ve toleranslar DIN 2448, DIN 2391 veya ASTM AS53

standartlarina uygun olacaktir.
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3.3. Kimyasal Analizz TURASAS Eskisehir Bolge Midiirliigii Tesellim ve Iletim Sube
Miidiirliigii ‘ne sunulan borularin icerisinden, TURASAS Eskisehir Bolge Miidiirliigii Giris
Kontrol Sube Mudiirliigii’ niin gerek gordiigii sayida par¢a kimyasal analiz kontroliine tabi
tutulacaktir. Borular, resimlerde belirtilen standart ve normlardaki kimyasal degerlere uygun
olacaktir.

3.4.Cekme Deneyi: TURASAS Eskisehir Bolge Miidiirliigii Tesellim ve Iletim Sube
Miidiirliigii ‘ne sunulan borularin igerisinden, TURASAS Eskisehir Bolge Miidiirliigii Giris
Kontrol Sube Midiirligi’ niin gerek gordiigii sayida par¢a ¢gekme deneyine tabi tutulacaktir.
Numunelerden boyuna dogrultuda deney pargasi ¢ikarilarak ve TS 138 EN 10002-1° e gore
cekme deneyi yapilacaktir. Deney pargasi ¢ikarilamayacak durumdaki kiigiik ¢apli borulara
dogrudan ¢ekme deneyi uygulanacaktir. Borularin resimler iizerinde belirtilen standart ve
normlardaki degerlere uygun olup olmadig1 kontrol edilecektir.

3.5. Genisletme Deneyi: Genisletme deneyi dikigsiz yiiksek basinca dayanikli borulara
uygulanacaktir. TURASAS Eskisehir Bolge Miidiirliigii Tesellim ve iletim Sube Miidiirliigii
‘ne sunulan borulardan rastgele segilen numune, genisletme deneyine tabi tutulacaktir.
Genisletme deneyi, konikligi 60° olan bir mandrel ile TS EN ISO 8493’e goére yapilacaktir.
Sonuglar TS EN 10305’e uygun olacaktir. Genisletme deneyi sonucunda boruda catlama ve
yarilma olmayacaktir.

3.6. Yassiltma Deneyi: Yassiltma deneyi dikigsiz yiiksek basinca dayanikli borulara
uygulanacaktir. TURASAS Eskisehir Bolge Midiirliigii Tesellim ve Iletim Sube Miidiirliigi
‘ne sunulan borulardan gelisi giizel secilen 50 mm boyundaki numune TS EN ISO 8492'e gore
yassiltma testine tabi tutulacaktir. Deney pargasi, karsilikli sikma cenelerinin i¢ yiizeyleri
arasindaki agiklik, boru dis ¢apinin 2/3 'iine erisinceye kadar yassilatilacaktir. Deney sonucunda
borularda ¢atlama ve yarilma meydana gelmeyecektir

3.7. Biikkme Deneyi: Bu deney, bitmis iiriin hali biikiilmiis boru olan tirlinler i¢in yapilacaktir.
Anma ¢ap1 50 mm’ ye kadar olan borular biikkme 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 ¢apinin 3-3.5 kat1 yarigaptaki bir makara tizerinde 90°* lik bir a¢1 yapacak sekilde
uygulanacaktir. Bilkkme deneyi sonucunda borularda gatlama olmayacaktir. Dikisli borularda,
boru dikisi yatay ve diisey diizlemlerde kalacak sekilde ayri ayri biikiildiigiinde yiizeylerde
herhangi bir ¢atlama meydana gelmeyecektir.

Farklhi cap ve et kalinhiklarindaki borulardan 2’ser adet test numunesi iizerinde

yapilacaktir.
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Biikme deneyi sonrasi yapilacak catlak kontrolii MT (Manyetik Parcacik Test), PT
(Penetrant Test) veya ET (Eddy Current Test) yontemlerinden biri ile yapilacaktir.
Muayeneler EN ISO 9712’ye uygun olarak en az seviye 2 personeli tarafindan yapilmah ve
raporlanmahdir.

3.8. Sizdirmazlik Deneyi: Borularin tamami sizdirmazlik deneyine tabi tutulacaktir. Borularin
tamamina girdap akim deneyi, hidrostatik deney veya pnomatik deneylerden biri
uygulanacaktir. Deney metodunun se¢imi imalatgr firma tarafindan yapilacaktir. Borularin
tamam sizdirmaz olacaktir. Test raporlari iiriinle birlikte TURASAS’ a verilecektir.

3.9. Sonuglarin Degerlendirilmesi: Yapilan kontrol ve deneylerde borularin ekli teknik resim
ve sartnamede istenen tiim 6zelliklere uygun olup olmadig1 kontrol edilecektir. Uygun olmayan
parcalarin kendileri ret edilecektir. Mekanik deneylerde herhangi bir olumsuzluk goriilmesi
halinde aym partiden alinan degisik borular iizerinde deneyler tekrarlanir. Her bir deneyin
sonucu sartnameye uygun olacaktir. Uygun olmadig1 hallerde partinin tiimii ret edilecektir. Ret

edilen pargalar, 15 is giinii igerisinde ilave {icret talebi olmaksizin yenileri ile degistirilecektir.

4.PROTOTIP:

TURASAS imal edilecek parcalar igin prototip isteyebilir. Prototip’in imalat siiresi teklifte
belirtilecektir. Prototiplerin teslim siiresinin kisa olmasi1 tercih nedeni olabilecektir. Firma,
prototipin uygunlugu kabul edildikten sonra imalata devam edecektir. TURASAS, prototiplerin
kabul edilmemesi halinde sdzlesmeyi fesih edip etmemekte serbesttir. Daha 6nce uygun teslimatta

bulunmus firmalardan prototip istenmeyebilir.

5. GARANTI:

Imalat¢1 firma imalat hatasindan ileri gelen ve teselliim esnasinda goriilmeyen kusurlardan dolay1
borular1 son teslim tarihinden itibaren iki yil siire ile garanti edecektir. Garanti siiresi igerisinde
pargalarin kullanilmasina engel veya émriinii kisaltacak bir hata tespit edilirse, bu pargalar ret
edilir. Ret edilen pargalar, her tiirlii masrafi imalatg1 firmaya ait olmak tizere, 30 is gilinii i¢inde

yenileri ile degistirilecektir.

6. AMBALAJLAMA:
Borular, teknigine uygun olarak, tek tek paketlenecektir. Bu parcalar 8’ li gruplar halinde

paketlenecek veya sandiklarda ambalajlanacaktir. Ambalajlar, firma rumuzu, parga numarasi, boru
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capi, tiretildigi ay ve yilin son iki rakami okunakli ve silinmeyecek sekilde etiketlenecektir.
TURASAS Eskisehir Bolge Miidiirliigii Teselliim ve Iletim Sube Miidiirliigi ‘ne arz edilen
malzemelerin ambalaj sandiklari; uygun kalite ve kalinlikta tahta, petrol tiirevi vb. mukavim
malzemelerden yapilmis olacaktir. Sandik malzemesi segilirken, en az 3 adet sandigin iist iiste
konulacag: dikkate alinacaktir. Sandiklar yagmur, riizgar, kar gibi iklim ve ¢evre sartlarindan
etkilenmeyecek, tahmil, tahliye ve stoklama esnasinda hasarlanmayacak sekilde imal edilmis
olacaktir. Malzemelerin dagilmamalar1 i¢in sandiklar disindan mukavim serit bantlarla
baglanacaktir.

Sandiklarin altinda forkliftle tahmil tahliye edilecek sekilde palet olacaktir. Sandiklarin tizerinde
yiiklenici firmanin adi, malzemenin adi, siparis ve resim numarasi, imal tarihi bilgileri (iklim
kosullarindan etkilenmeyecek sekilde) belirtilmis olacaktir.

Yiiklenicinin malzemeleri yukaridaki tamima uygun olmayan sekilde teselliime sunmasi halinde;
TURASAS malzemeyi kontrol safhasinda reddedecektir. Uygun olmayan ambalaj nedeniyle ret
edilen malzemelerin yeniden TURASAS Eskisehir Bolge Miidiirliigii Tesellim ve Iletim Sube
Miidiirliigii ‘ne arz edilmesi, s6zlesmede belirlenen teslim siiresinden sonra oldugu takdirde,
s6zlesmede belirtilen gecikme cezasi tahakkuk ettirilecektir. Yiiklenici ambalaj nedeniyle meydana

gelen gecikme i¢in herhangi bir hak talep edemez.

7. DIGER HUSUSLAR:
7.1. TURASAS karar vermek iizere ihaleye istirak eden firmalar1 incelemeye ve ihaleyi alan
firmalarin imalat safhalarini istedigi zaman tektik etmeye yetkilidir.
7.2. Teklif veren firmalar imalat¢i olacaktir.
7.3. imalatg1 Firma ISO/TS 16949 Kalite Giivence Sistemi belgesine sahip olacak ve belgeyi
teklif ekinde sunacaktir.
7.4. Imalat¢1 firma imalat programim aksatici teknik zorluklar ve yetersizlikleri zamaninda

TURASAS' a bildirmekle yiikiimliidiir.

8. TESLIM SEKLI VE YERI:
Imal edilen parcalarin teslim yeri, TURASAS Eskisehir Bolge Miidiirliigii Teselliim ve iletim Sube

Miidiirliigii “diir.
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