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1. GIRIS )
1.1. Konu ve Kapsam y }S

Bu teknik sartname, TURASA$“(Tﬁrkiye Rayli Sistem Araglart Sanayii A.S. rya Bolge

Midirligi Aliminyum Govde Uretim Fabrikasi blinyesinde kullanilmak {izere edilecek

olan; aliiminyum ekstriizyon profillerden imal edilen rayl: sistem araglarina ait sasi,syan duvar ve
dam bilesenlerinin hassas islenmesine uygun, gantry tip, ¢ok eksenli, CNC Konfrgllii talasli isleme
tezgahinin ve bu tezgah ile birlikte tedarik edilecek tiim yardimci ekipman, yazdim, yedek parga,
kurulum, devreye alma, kullanici egitimleri ve dokiimantasyon hizmetlerini; anahtar teslim olarak
saglanmasina iligkin asgari teknik ve idari sartlar1 kapsar.

Anahtar teslim kapsami; tezgahin bu sartnamede tanimlanan tii %{, elektriksel, yazilimsal
ve giivenlik gereklerini saglamasi, Fabrika Kabul Testi (FAZE) ve Sahada Kabul Testi (SAT)
asamalarinda belirtilen performans ve dogruluk kriterlerini k §1f51y1a51 ve kullanici egitimlerinin
tamamlanmasi sartina baglidir. X

Tedarik edilecek tezgéh, yurtrliikkteki Avrupa Birli‘l' hsgvzuatma uygun olarak CE isareti
tasiyacak; tiretici veya yetkili temsilcisi tarafindan i%nm AB Uygunluk Beyani (Declaration
of Conformity) ve ilgili teknik dosya idareye teslinjedilee€ktir.
*

Tim ekipman ve sistem bilesenleri; modiiler emeye imkén verecek sekilde tasarlanmuis,
otomatik takim degistirici sistemine sahip, seri uretim kosullarinda stirekli ¢alismaya uygun,
tretim  stireklilifini destekleyecek niteliktgy olacaktir. Operasyonel kullanimda, prosesin
gerektirdigi 6l¢lide operator miidahalesi degalisabilecek yapida olmasi esastir. Yiiklenici, sistemin
kurulum sonrasi {iretime hazir duru\@e TURASAS tarafindan gerceklestirilecek kabul
testlerine uygun sekilde teslim ediln@:c}e sorumludur.
Tedarik edilecek tezgéh ve tiim al siste ler; 2006/42/EC Makine Emniyeti Direktifi, 2014/30/EU
Elektromanyetik Uyumluluk (E ﬁ?ektiﬁ, EN 60204-1 Makinalarda Elektrik Donanimi, EN
[SO 13849-1 Makine Emniyeti AKontrol Sistemlerinin Giivenlikle llgili Parcalar: ve ilgili diger
yuirtirliikteki ulusal ve ul slar}:gm mevzuat ve standartlara uygun olarak tasarlanacak ve imal
edilecektir. ZO

\
Makinenin geometrik dogrilugu, dogrusal ve dairesel konumlama dogrulugu, tekrarlanabilirligi,
tersleme hatalar1 (b@h) ve termal davranist; ISO 230 serisinde tanimlanan test yontemleri esas
alinarak oOlgiilecek ve*raporlanacaktir. Sayisal kabul kriterleri, bu sartnamenin ilgili kabul
maddelerinde tanyplanan sinir degerler tizerinden degerlendirilecektir. Giiriiltii seviyesi ise ISO
11201 ve I 744 standartlarina uygun sekilde ol¢tilerek beyan edilecektir.

1steklile](t%kli eri ile birlikte bu teknik sartnamenin her maddesine madde madde yanit verecek;
varsa pqadﬂﬁrﬁn, teknik sapma veya iyilestirme onerilerini ayr1 ve agik sekilde belirteceklerdir.
Tekli eqysn ¢coziim, bu sartnamenin tiim teknik ve idari gereklerine tam uyumlu olmak
zoru;iﬁﬁhr.

a normlardan herhangi bir sapma yalnizca TURASAS 1 yazili onayi ile gegerli sayilacaktir.

4
Séj}l;sme imzalanmasint miiteakip, teknik sartname ve bu sartnamede atif yapilan standartlardan
\ (/gonay, TURASAS’1n zimni kabulii anlamina gelmez.

> 4
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1.2. Tanmmlar ve Kisaltmalar ./

\

Bu teknik sartname kapsaminda gegen terim ve kisaltmalar asagidaki anlamlar: ta$1n}akt:1}ﬁlr‘:‘

1.2.1. Tanimlar (O\

Istekli : Bu sartnamenin konusu olan mal ve hizmetleri temin etmek amaciyla
ihaleye teklif sunan firmay1 ifade eder.

Yiiklenici : Thale sonucunda sézlesme imzalayarak, sartnamegkapsamindaki mal ve
hizmetleri TURASAS’a saglamayi taahhiit eden firmayi ifade eder.
Qtekmk resimler, teknik

Dokiimantasyon : Yiklenici tarafindan saglanmasi gerek@t
raporlar, yazilimlar, kullanim ve bakim kilavuzlar ile kéglr@jitay ya da elektronik ortamda
hazirlanmisg her tiirlii bilgi ve belgeyi kapsar. VD,

Uriin / Is Parcas1  : Bu sarthname kapsaminda tala§h ‘}qleme tezgahinda islenecek olan,
aliiminyum ekstriizyon profillerden olusan rayli sis m):‘aqlarlmn vagon sandigi sasisi, yan
duvarlar1 ve dam yapilaridir.

, \
Gantry Tip : Isleme tablasi sabit, kgpriilil *yapidaki is mili tastyicisinin X eksent
boyunca hareket ettigi sabit tabla—hareketli ga imarisi

Operator Kabini  : Operatoriin giivenli galisma alanini olusturan, talas, giiriiltli, sivi ve
partikiil etkilerinden koruma saglayan 60529 standardina gore belirli bir IP sizdirmazlik
sinifina sahip kapali kabin sistemidir.

Giivenlik Sistemi  : Tezgah v perat{r giivenligini saglamak tizere kullanilan acil durdurma
devreleri, giivenlik kapilari, 1tk perdeleri, emniyet roleleri ve kilitleme diizeneklerini kapsar. EN
ISO 13849-1 standardina uygun{ k tasarlanir.

pnomatik/sogutma hortumlartun giivenli bicimde tasinmasini saglayan, EN 60204-1 standardina

uygun kablo yonlenditme siStemidir.
> 4

Enerji Zinciri - TzzgéNsenlerinin hareketi sirasinda gii¢ kablolari, veri iletim hatlar: ve

Bosta flerleme H ezgéh eksenlerinin isleme yapilmadan, maksimum hizda ger¢eklestirdigi
konumlama hareketini ifade eder.

Kesme Ile H1z1 Takimin is pargasi tizerindeki nominal ilerleme hizini ifade eder. Bu
dege1le 10791 serisi standartlara gore belirlenir.

Zemi ukﬁaglllml Tezgéahin sabitlenmesi ve igletilmesi sirasinda zemine aktardig: statik ve
dim.@gwdenn N/mm? cinsinden dagilimini ifade eder.

%{ertlﬁkam : Tezgdhin ve tiim sistem bilesenlerinin, Avrupa Birligi Yeni Yaklasim
tiflerine (2006/42/EC 2014/30/EU vb.) uygunlugunu belirten, CE isareti tagimasina olanak
layan uygunluk beyani belgesidir. 11gili makinelerin insan sagligy, is glivenligi ve ¢evre koruma

N, gerelderine uygun {iretildigini belgelemektedir.

Q Turkiye Rayh Sistem Araglari Sanayi A.S. Sayfa6/53
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Uygunluk Beyam1  : Uretici veya yetkili temsilcisi tarafindan imzalanan ve tirtiniin yiir UG ej{
AB direktiflerine uygun olarak tiretildigini gésteren TS EN ISO 17050 standardina uy
beyan belgesidir (Declaration of Conformity).

Backlash : Bir dogrusal eksenin ayni hedef konuma zit iki yo% aklagmasi
sonucunda, harici 61<;um sistemleri kullanilarak belirlenen gergek konumlar ar farki ifade
eder. Backlash, ISO 230-2 standardinda tanimlanan “reversal error (B)” parametrespesas alinarak
degerlendirilir. Backlash degerlendirmesi, makine kontrol {initesindeki yaz%l kompanzasyon
fonksiyonlarindan bagimsiz olarak, mekanik sistemin ger¢ek davranigini yénsitacak sekilde

yapilir. Y 4

Konumlama Dogrulugu: Bir eksenin programlanan hedef konun%gtiginde ulastig1 gercek
konum ile hedef konum arasindaki farkin, ISO 230-2 standardinfla‘tanfinlanan 6l¢tim yontemleri
kullanilarak belirlenen degerini ifade eder (Positioning Accurry \/

Tekrarlanabilirlik : Bir eksenin ayn1 hedef konuma, aym'tlgﬁ{ma sartlari altinda birden fazla
kez hareket etmesi sonucu ulasilan konumlarin birbifine olan yakinhigmi ifade eder.
Tekrarlanabilirlik degerlendirmesi ISO 230-2 standargmaéé‘re yapilir.

Fonksiyonel Nokta : Olgiim veya isleme sirasinda refefans alinan, takim merkezi veya takimin
is pargast ile etkilesiminin gergeklestigi noktayr (Functional Point / TCP) ifade eder. Konumlama
dogrulugu ve tekrarlanabilirlik 6lgtimleri bu n as alinarak yapilir.

is Mili (Spindle) : Kesici takimi tasiyangve dondiirme hareketini saglayan; motor, rulman
sistemi, sogutma diizeni, 6l¢tim ve de e bilesenleri ile birlikte ¢alisan ana igleme {initesini
ifade eder.

~

Otomatik Takim Degistirici : gslpmi/snasmda operatér miidahalesi olmaksizin, takimlarin
otomatik olarak degistirilmesin&%‘lgyn mekanik ve kontrol sistemlerini ifade eder.

Fabrika Kabul Testi (FAT).: &ezgahm sevkiyat oncesinde iiretici tesislerinde, bu sartnamede
ve performans kriterlerine gore test edilmesini ifade eder.

tanimlanan fonksiyonel, %

Sahada Kabul Testi (SATY”: Tezgahin TURASAS tesislerinde kurulum ve devreye alma
islemleri tamamlandiktan sonra, gercek galisma kosullar1 altinda gergeklestirilen kabul testlerini
ifade eder.

MQL/MMS /4  : Talash imalat sirasinda, kesme bolgesine ¢ok diisiik miktarda (genellikle
ml/saat me inde) yagin hava ile taginarak iletilmesini esas alan yaglama yontemini ifade eder.
Bu 51ste tma amaclh degil, siirtiinmenin azaltilmasi ve takim Omriiniin iyilestirilmesi
ama01yl kullanilir. Uluslararasi literatiirde “Minimum Quantity Lubrication (MQL)”, Alman
teknl( dekiithanlarinda ise M1n1rnum Menge Schmierung (MMS)” olarak adlandirilir.

1 2\'} Kisaltmalar:

\TURASAS : Turkiye Raylt Sistem Araglart Sanayii A.S.
\ (O CNC : Computer Numerical Control — Bilgisayarli Sayisal Kontrol
L > 4
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e NC : Niimerik Kontrol (' v
' v/
e PLC : Programmable Logic Controller/Programlanabilir Lojik Kﬁn l6r
o ATC : Automatic Tool Changer — Otomatik Takim Degistirizi\
o FAT : Factory Acceptance Test — Fabrika Kabul Testi
o SAT : Site Acceptance Test — Sahada Kabul Testi \ "
o EC Sertifikas1 : European Conformity Certificate — Avrupa luk Belgesi
o VDI/DGQ 3441 :Makine tezgahlarinda pozisyonlama dogrulugu ve tekrarlanabilirlik
Ol¢timii standardi.

e TSILOC&PAS : Avrupa Birligi tarafindan yay@naQ, lokomotifler ve yolcu
vagonlarina iliskin karsilanmasi gereken teknik gerek(e'ril ta\{mlayan Teknik Sartname
(Technical Specification for Interoperability). \

e HSK 100 A : DIN 69893 standardina uygun takim tutucu tipi.

o EMU : Electric Multiple Unitl—Brektrikli Tren Seti

o SKA : Stirticti Kabinli Arag\ 5y,

e OA : Orta Arag (Surt ini olmayan vagon)

o IP : Ingress Protecti;n — Koruma smifi (EN 60529 standardina gore).

o ISO :Internati Organization for Standardization — Uluslararasi
Standardizasyon Kurulusﬁ. ts

e EN : Eu(p‘ean.)(l orm — Avrupa Standardi.

o« CE - Fourhité BEuropéenne — Avrupa Uygunluk Isareti.

o HMI T4 H\!man Machine Interface — Insan Makine Arayiizii.

o MQL/MMS '\Lﬂuslararam literattirde “Minimum Quantity Lubrication (MQL)”,
Alman teknik dokumngnda ise “Minimum Menge Schmierung (MMS)” olarak adlandirilir.

e TCP Q 7 : Tool Center Point — Takim Merkez Noktasi

e IP : Ingress Protection — EN 60529 standardina gére muhafazalarin kati

cisim ve s1v11a{a karst koruma sinifi.

1.3. éage er ve Standartlar
L
Te ﬁ edilecek CNC gantry tip isleme tezgdhi ve tiim yardimer sistemler, asagida belirtilen
lusal ve uluslararasi standartlara, mevzuatlara ve teknik dokiimanlara uygun olarak

gl’ingk1
tasarlanacak, imal edilecek, test edilecek ve belgelendirilecektir.

(/?akine ve sistem tasarimi, tiretimi, giivenligi ve test siire¢lerinde uyulacak baslica standart ve

\ rektifler agagida verilmistir:
L > 4
q Tiirkiye Rayli Sistem Araclari Sanayi A.S. Sayfa 8 /53
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2006/42/EC Makine Emniyeti Direktifi : Makine tasarimu, tiretimi ve gtivenlik gereklilikgf ‘C)E
uygunluk beyan1 sunulacaktir. \.‘
L8

4
2014/30/EU Elektromanyetik Uyumluluk (EMC) Direktifi : Elektromanyetik hgglmluluk
sartlarinin saglanmast.

\
EN 60204-1 :Makinelerde elektrik donanimi — Genel kurallar. Teknik
dokiimantasyon ile dogrulanacaktir.

EN ISO 13849-1 :Makinalarda giivenlik; kontrol sistemlerjnin giivenlikle ilgili
parcalari.
EN 60529 :Elektrik donanimlarinda muhafaz@ru;a dereceleri (IP kodlar1).
TSI LOC&PAS :Demiryolu araglarinin karsllam(sl‘yeken teknik sartlar.
VDI/DGQ 3441 :  Makine tezgahlarinda 18 pozisyonlama  dogrulugu  ve
tekrarlanabilirlik 6l¢timii.
ISO 230 serisi : CNC tezgahlarinin gcogngk dogrulugu, konumlama dogrulugu ve
performans testleri igin test kodlar.. » 4
ISO 10791 serisi :Isleme merkezleriniDest kodlar.

/
EN 12417 :Isleme leri igin giivenlik gerekleri.

ISO 11201 ve ISO 3744 :Gﬁrﬁl@ig)'im yontemleri (operator pozisyonu ve serbest alan).
.
DIN 69893-1/2 :Wns temas toleranslari.

Istekli, teklif asamasinda y a}ﬂa belirtilen standartlara uygunlugu gosterir teknik dokiiman,
sertifika ve beyanlart sun; aklé]\u'jkﬁmlﬁdﬁr. Uretim ve kabul siireclerinde bu standartlara aykirilik
tespit edilmesi halinde, y%ci gerekli diizeltmeleri kendi imkénlarryla ve TURASAS tarafindan
belirlenen siirede yapasakdir”:

[stekli, kendi sist%'fnﬁﬂ(ipmanlarmm yukaridaki tabloda bahsedilenler diginda bagka bir

ulusal/uluslararast demiryolu idare standardina uyumlu olmast durumunda, ayrica bunu
beyan edecektir.

/
1.3.1. unluk Beyanlar: ve CE Belgeleri

Bu teknik sattname kapsaminda tedarik edilecek gantry tip talasl isleme tezgahi ve beraberindeki
tim (ﬁ‘wm ilesenleri, 2006/42/EC Makine Emniyeti Direktifi, 2014/30/EU Elektromanyetik
Uyumluluk (EMC) Direktifi ve EN 60204-1 basta olmak tizere ilgili Avrupa Birligi mevzuatina
uygv.s1 larak tasarlanacak ve imal edilecektir. Tezgéh, yiiriirliikteki mevzuat kapsaminda CE

ﬂ% tasiyacaktir.

(/?klenici, teslim edecegi sistemin insan sagligi, is giivenligi ve ¢evre koruma gereklerine uygun
\ arak firetildigini gosteren, {iretici veya yetkili temsilcisi tarafindan imzalanmis AB Uygunluk

> 4
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/

Beyani (Declaration of Conformity) belgesini, orijinal formatinda TURASAS’a teslim &r.n'sye

yikiimliidiir. \
\

CE isareti kapsamina giren ana sistemler ve alt bilesenler (kontrol initesi, is mili siste'm iivenlik
sistemleri, otomasyon modiilleri, elektrik panolari ve ilgili kablolama sistemleri §bamigin, {iriinle
birlikte sunulmasi gereken etiketleme bilgileri, teknik veri sayfalari, test rapqlar uygunluk
beyanlari eksiksiz olarak saglanacaktir. v

CE isareti ve uygunluk belgelerinin eksik, gecersiz veya teslim edilen ﬁrijn;biyumsuz olmast
halinde, s6z konusu eksiklikler giderilmeden kabul islemleri tamamlanylayacak olup, gerekli
diizeltmeler yiiklenici tarafindan gergeklestirilecektir. Q

oV
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2. TEDARIK KAPSAMI D
/

\
Bu sartname kapsaminda tedarik edilecek gantry tip CNC igleme tezgahi, asa@d%nl nan tim
teknik bilesenleri ve islevleri saglayacak sekilde anahtar teslim, kullanima hazi rak teslim
edilecektir. e
Tezgah, kurulum sonrasi dogrudan tiretim hattina entegre edilebilecek b%e, tim mekanik,
elektriksel, yazilimsal ve ¢evresel sistemleriyle birlikte saglanacaktir.

2.1. Genel Sistem Tanimi
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Sekil 1. Tezgahin sematik genel goriiniimii

Tezgah, aliiminyum ekstriizyon profillerden imal edilen demiryolu aract gévde, yan duvar, dam
ve sasi bilesenlerilin islenmesine uygun olmalidir. Makine yapisi, 3 ana eksende (X, Y, Z) hareket
edebilen g sistemine sahip olacak, eksen hareketleri lineer kizak sistemleriyle saglanacaktur.
Sistem, ggbhassasiyet, rijitlik ve uzun Omiir esas alinarak kaynakli veya dokim yapida
tasarlanacaktyr. Kontrol sistemi tam CNC kontrollii olacak; manuel, yari otomatik ve otomatik
gahsnﬁmoﬁnm destekleyecektir. Tezgahin enerji, pndmatik, sogutma ve vakum sistemleri i¢in
geﬁk‘i"baglantl hatlar yiiklenici tarafindan kurulacaktir.

fTeklif veren firmalar, benzer kapasitede {iretmis olduklar1 sistemin genel yerlesim ve goriiniis
( fiZI lerini teklif dosyasina eklemelidir.
\

'1».
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2.2. Donamim Kalemleri »,
Bu sartname kapsaminda tedarik edilecek gantry tip CNC isleme tezgahi; liretim ha'ttln’;;frﬁegre
bigimde ¢aligsacak tiim mekanik, elektriksel, giivenlik, yazilimsal ve ¢evresel don@‘mlanyla
birlikte anahtar teslim olarak saglanacaktir.
Asagida yer alan sistem kalemleri tedarik kapsamini olusturur. Teknik ayrin 3.Sistem
Tanimlamasi boliimiinde detaylandirilacaktir oo

J Makine Govdesi ve Gantry Yapisi

Yiiksek rijitlik, uzun siireli geometrik kararlilik ve disiik titresim (‘)'zelliklyrine sahip olacak; 1s1l
genlesmeye karst diren¢li malzemelerden imal edilecektir.

Gantry tip yapi; ¢ift kolonlu, gévdeye sahip, yiiksek kesit momenti s%n agir hizmet tipi gantry
mimaride olacaktir. Gantry yalnizca X ekseni boyunca hareket ek’ ekseni tagiyici sistemi;
router tipi, ince kesitli, uzun g¢ikintili ve diisiik burulma gijitligife sahip ram yapilarindan
olusmayacaktir. Bunun yerine, kapali kesitli, yliksek kesit mgnén ine sahip, en az dort dogrusal
kilavuz tizerinde galisan box-in-box veya esdegeri rijitlikte agw Hizmet tipi dikey tasiyict (slide)
yapisi kullanilacaktir. Y ekseni, genis agiklikli travers }izer&de cift lineer rayli simetrik tagima
yapist ile desteklenecek ve agir talag kaldirma islemlerindé&&eformasyon gostermeyecektir.

o Hareket ve Tahrik Sistemleri

X, Y ve Z eksenlerinde, uygulama gereksinimlerifie. uygdn dogrusal hareket ve tahrik sistemleri
kullanilacaktir. Tahrik ¢6ziimleri; bilyali vidali mil, kremayer—pinyon veya esdegeri hassasiyet ve
dayanim saglayan sistemlerden olusacaktir. Eareketlerinin korunmasi amaciyla, talas ve
sivilara karsi koruyucu koriik veya esdeger muhafaZa sistemleri bulunacaktir..

o Isleme Kafasi ve Eksenel Yapi V4

A ve C eksenlerinde simultane donme keti yapabilen, yiiksek rijitlik ve hassasiyet sunan 5
eksen simultane isleme kabiliyetine sah%caktlr. Tezgah, altiminyum profillerin kesimine
yonelik testere bagligi ile uyumlu 01@ sekilde tasarlanmalidir.

o is Mili (Spindle) \

Is mili; agir talas kaldirma Vg\&f@ devirli isleme operasyonlarini karsilayacak kapasitede
olacaktir. HSK 100A takim tutu: andard ile uyumlu olacak; gii¢, tork, maksimum devir sayisi
ve sogutma yontemi gibi telgn%}%eﬂikler teklif kapsaminda ayrintili olarak belirtilecektir. Is mili

yataklama sistemi, stirekli=endUstriyel calismaya uygun yapida olacaktir
o Otomatik Taki egistirme Sistemi

Tezgéah, tiretim siirekliligini*destekleyecek kapasitede otomatik takim degistirme sistemine sahip
olacaktir. Takim zin kapasitesi ve yapilandirmasi, tiretim gereksinimlerine uygun olarak
belirlenecektir. Ta gistirme iglemleri tamamen otomatik olacak ve normal galigma sirasinda
operator miidahalesi gerektirmeyecektir..

o Fikstiir V@aglama Aparatlan

Islenecek arin boyut ve geometrilerine uygun olacak sekilde, hizli baglama ve hassas
konuml %saglayan fikstiir ve baglama sistemleri kullanilacaktir. Fikstiir yapilari, profil
geomet eri‘ry uyum saglayacak degistirilebilir veya ayarlanabilir destek noktalarina sahip
olaca(['m

o ("ll{iim ve [zleme Sistemleri

Tezgahy temasl ve/veya temassiz 6lglim problart ile otomatik parca ve takim 6l¢timiine imkan
'Vegzek oleim sistemleri ile donatilacaktir. Isleme siirecinin izlenmesi ve operatoér destegi

maciyla, kamera veya esdeger gorsel izleme sistemleri saglanacaktir. Ol¢iim ve izleme sistemleri,
R kine yapisina uygun sekilde monte edilecek ve hizalanacaktir.
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° Talas Konveyor Hatti \S

Isleme bolgesinde olusan talagin uzaklastirilmas: amaciyla, konveyor hatti, talas togl'a tankl ve

gerekli filtrasyon bilesenlerini igeren bir talag tahliye sistemi bulunacaktir. stirekli
endiistriyel kullanima uygun yapida olacaktir. \

° Tezgah Kabini (Makine Koruma Kabini) L

Tim isleme alanini kapsayan, talag, sogutma sivisi, metal partikiilii V%‘.’\ltﬁnﬁn cevreye
yayilmasini Onleyen kapali koruma kabini tedarik edilecektir. Kabin; agilir-k@panir teleskobik
veya akordeon tipte hareketli panel yapisina sahip olacaktir. Kabin tizerindgizleme pencereleri, i¢
aydinlatma, hava tahliye ve filtreleme altyapist bulunacaktir.

o Aydlnlatma ve Gorsel Uyar Sistemi

Tezgah i¢i ¢alisma alanlar1 ve operatér bolgesi i¢in uygun aydﬁ\atma sistemleri saglanacaktir.
Makine ¢aligma durumu, hata ve acil durdurma durumlarmnin jzlene bilmesi amaciyla gorsel uyart
elemanlari bulunacaktir. Aydinlatma ve uyari sistemleri dvlyel ortama uygun nitelikte
olacaktir.

° Pnomatik Sistem ve Hava Hazirlama Grubu ¢ \'

Makinenin pnomatik kontrol elemanlari igin gerekli tiim b}glantllar, regiilator, filtre, nem tutucu
ve basing gostergeleri dahil olarak saglanacaktir. Si&@ahsma basinci ve hava tiiketimi teklif
dokiimaninda belirtilecektir. Atdlyedeki mevcut h basinci dikkate alinarak tezgahin
calismasinda yeterli olacak sekilde hesaplanmalidir’ Mevcut atdlye hava basmnci 5-7 bar
arasindadir. Q

o Sogutma ve Yaglama Sistemleri

Is mili, kizak ve hareketli mekanik sistemlesfn kararli ¢alismasini saglamak amaciyla merkezi
sogutma ve otomatik yaglama sistemle nacaktir. Sogutma ve yaglama devreleri, endiistriyel
kullanima uygun filtrasyon ve izlem %enm icerecektir.

o Enerji ve Kablolama Zinciri ‘f

Makine eksenleri boyunca harek eden ablo, hortum ve sinyal hatlar1, yiiksek dayanimli enerji
zincirleri i¢inde yonlendirilecelti Jl zinciri malzemesi yiiksek mekanik dayanima sahip, yag
ve talag direnci yiiksek yaplda 11d1r Kablo giizergahlari, asinmay1 onleyecek yarigaplarla
tasarlanacak ve kolay bakind e\:ml saglayacaktir.

° Operator Kabini

Operatdriin bulunacag} or kabini, gantry ile birlikte hareket edecek sekilde tasarlanacak
tezgahi giivenli sekilde kullanacagi kumanda alani, kontrol. paneli ve HMI istasyonu ayr1 bir

operator kabini v ontrol konsolu i¢inde tedarik edilecektir. Bu kabin/istasyon; operator
ergonomisi, goriis 1yiklimlendirme ve giiriiltiiden korunma kosullarini saglayacaktir.
Elektriksel kuma}da, acil durdurma, 1sikli/isitsel uyari unsurlart bu kabin/istasyona entegre
olacaktir.

o Ele%vé Giivenlik Sistemleri
Elektrlk kumanda {initeleri ve kablo tesisati EN 60204-1 standardina uygun olacaktir.

Giive ,ab e anlari (acil durdurma butonlari, glivenlik kapilari, 151k perdeleri vb.) EN ISO 13849-

1 standatdina uygun olacaktir.
\Qﬁm ve AnkraJ Gereksinimleri
Tez&h kurulumu i¢in gerekli zemin ve ankraj gereksinimleri, ytiklenici tarafindan hazirlanacak

alﬂq'ajlama projesi ile belirlenecek olup, proje detaylar1 teklif kapsaminda sunulacaktir.

\
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2.3. Yazilim Kalemleri ./

Bu sartname kapsaminda tedarik edilecek gantry tip CNC talagh isleme tezgahi; kor'ltroz;'i‘zkme,
simiilasyon ve CAD/CAM entegrasyonu i¢in gerekli tiim yazilim bilesenleri ile blrlikie teslim
edilecektir.

Tedarik edilecek yazilim sistemi; TURASAS {iretim altyapisinda kullanilan me\>cu: Siemens CNC
kontrol mimarisi ile uyumlu olacak ve NX tabanli CAD/CAM sistee entegrasyonu
destekleyecektir. Yazilim bilesenleri, tezgéhin iiretime hazir sekilde devreyesalmabilmesi igin
gerekli fonksiyonlari saglayacaktir. /

CNC kontrol initesi ve HMI yazilimi, Tiirkge veya Ingilizce dil de@ sahip olacaktir..

° CNC Kontrol Unitesi (\

Yiiksek hizli veri isleme ve ¢ok eksenli simultane kontrol )gt'e'n gine sahip, endiistride yaygin
kullanilan bir CNC kontrol iinitesi bulunacaktir. Kontrol tinitesi, TURASAS’ ta mevcut benzer
tezgahlarla uyumlu olacak, bdylece operator ve bakim pers&ehnin adaptasyon siiresi kisalacak,
yedek parca ve servis stirekliligi saglanacaktir.

o HMI (Human Machine Interface) (Q

Operator paneli, ¢ok dilli ve sezgisel kullanici arayﬁziin ahip olacak, dokunmatik ekran destekli
olacaktir. Panel tizerinde yetkilendirme seviyelerine bagli kullanict erigsimi ve veri aktarimi igin
gerekli baglanti altyapist bulunacaktir. Yetki%imlere karsi yazilimsal giivenlik 6nlemleri
saglanacaktir.

o CAD/CAM Entegrasyonu Y 4

NX, CATIA veya esdeger endistriye, D/CAM vyazilimlart ile entegre calisacak, G-kodu
tiretiminde kullanilan post processor 1@ ile birlikte teslim edilecektir. G-kodu tiretimi igin
kullanilacak, tezgdha 6zgl olarak y@an irilmis post processor uygulamasi; CAM yazilimi ile
CNC kontrol sistemi arasinda uyusilu gﬁl$acak sekilde saglanacak olup, uygulamanin kurulumu,
yapilandirilmasi ve tiretime hazir ah‘y durumda tesliminden yiiklenici sorumlu olacaktir.

o isleme Simiilasyonu v?tvm Yolu Kontrolii

CNC Kkontrol tinitesi, yiiklénen *programlarin igleme 6ncesinde sanal ortamda simiilasyonunu
yapabilecek ve takim y, llal:'h; tic boyutlu olarak gorsellestirebilecektir. Simiilasyon, eksen
hareketlerini, takim deé@erini ve kesme operasyonlarini birebir gosterecek dogrulukta
olmalidir. \

° Carpisma Onleme Modiilii

Sistem, isleme sir takim, is mili, baglama aparatlari ve ig parcasi arasinda olusabilecek
carpisma risklerini tespit etmeye yonelik yazilimsal destek fonksiyonlarini igerecektir. Bu
fonksiyonlar, maléine iizerinde ve/veya cevrimdist simiilasyon ortamlarinda galisabilecek yapida

olacaktir.
o P Yonetimi
CNC gramlarinin yiiklenmesi, diizenlenmesi ve arsivlenmesi i¢in entegre bellek alani ve

USB ﬂl.erﬂ‘gl veri aktarimi imk&ni bulunacaktir. Ag tizerinden merkezi program yonetimi
ya abilpgesi desteklenecektir.
° zaktan Erisim ve Teshis
1m ve ariza tespit siire¢lerini hizlandirmak amaciyla giivenli uzaktan erisim ve teshis 6zelligi
aglanacaktir. Bu erigim, yetkilendirme ve gtivenlik prosediirleri ¢ercevesinde ¢alisacaktir.
o Lisans Yonetimi

,, Ttim yazilim ve kontrol sistemleri, orijinal ve lisansh olarak teslim edilecektir. Lisans stiresiz
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kullanim hakkina sahip olacak ve en az 2 farkli kullanict bilgisayarinda ¢aligsabilecek yglaa !
lisans olacaktir. Lisans anahtarlart veya donamim kilitleri (dongle) tek kullanicry: gimli
olmayacak, gerektiginde yetkili personel tarafindan farkli bilgisayarlara aktarlabilecéktir.
Lisansin gecerliligi, tiretici veya yetkili satici tizerinden tigiincii taraf dogrulamam\%pllabilir
olmalidir.

\
2.4. Yedek Parca ve Sarf Malzeme Kalemleri ‘ v

Bu sartname kapsaminda tedarik edilecek gantry tip CNC igleme tezgéh%irlikte, sistemin
kesintisiz ¢aligmasini saglamak amaciyla ilk devreye alma ve garanti giiresi boyunca ihtiyag
duyulabilecek temel yedek parga, sarf malzeme ve aksesuar setleri teklif kapsamina dahil
edilecektir. 6

Onleyici ve diizeltici bakim faaliyetlerinde 6zel alet kullamml(dgn kaCinilacaktir.

Ozel alet; sistemin/ekipmanin bakim faaliyetleri i¢in gerekli olam Ve yalnizca Yiiklenici tarafindan
tasarlanan ve tretilen bir alet (donanim ve/veya yazilim) a'da piyasada bulunabilmekle birlikte
pahali, karmasik, uzun teslimat siiresi vs. 6zellikleri olan aletlerdir.

Eger ozel aletlerin kullanimmdan kagimmak miimkiin «€gilse, ihalede 6zel aletlerin listesi ve
fiyatlari ile birlikte ticretsiz bir sekilde iki komplfII set olarak 6zel aletler tedarik edilecektir.

2.5. Proje Yonetimi

/
2.5.1, Proje Yonetimine Giris

Yiiklenici, bu sartname kapsaminda fe %dilecek isleme tezgahi sistemini, TURASAS {iretim
ihtiyaclarini  karsilayacak sekil ‘bija'fncijl bir miihendislik yaklagimiyla tasarlamak ve
uygulamakla ytikiimlidiir. Sistemin kurulumu ve c¢alisir duruma getirilmesine yonelik tiim

miihendislik projeleri (mekanik,’él* rik, yazilim, yerlesim vb.) yiiklenici tarafindan hazirlanacak
ve TURASAS onayina sumﬂacaf&lr.

Yiklenici, sistemin tasa%urulumu ve entegrasyonu asamalarinda TURASAS ile gerekli tiim
teknik bilgi paylasiming eksikSiz, diizenli ve yazili sekilde gergeklestirecektir.

. > 4
Bu sartnamenin E timiinde yer alan ¢izimler, bilgilendirme amagli taslak ¢izimlerdir. Nihai
{irin ve komponent ¢izimleri, s6zlesmenin imzalanmasini takiben, TURASAS tarafindan fiig
boyutlu dijital forgratta ytikleniciye saglanacaktir.

Yiiklenici @ASAS’a teslim ettigi tiim bilesenlerin (tezgah, fikstiir, yazilim, arayiizler vb.)
eksiksiz{ ‘ealisir durumda ve amaca uygun nitelikte olmasindan  sorumludur.

TO AS;Jeslim edilen sistem veya pargalarla ilgili olarak kurulum, kullanim veya {iretim
sirgeletinde gerek duyulmasi halinde degisiklik veya alternatif ¢6ziim talep etme hakkini saklt
tutaig’ﬁu tiir talepler, TURASAS tarafindan yazili olarak iletilecek ve dogrudan yiiklenici ile

Kk rlll;’ﬁcak iletisim yoluyla degerlendirilecektir. Taraflar arasinda gerceklestirilen her tiirlii teknik

veya' idari toplanti, karsilikli imzalanacak toplanti tutanagi ile kayit altina alinacaktir. Bu
(/?anaklarda, toplantiya katilan kurum temsilcilerinin unvan, gorev tanimi ve iletisim bilgileri
\

ikca belirtilecektir.
> 4
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Yiiklenici, bu sartname kapsamindaki tiim isleri kapsayan detayli proje planini, ozlegnienin
imzalanmasini takiben en ge¢ 15 takvim giinii icinde hazirlayacak ve TURASAS a%onay igin
sunacaktir. Proje plani, asagida tamimlanan tiim siiregleri ve ¢iktilart i¢ereeek” sekilde
olusturulacaktir. \
L 4

Proje plani; tasarim, iiretim, tedarik, sevkiyat, montaj, devreye alm%tler, egitim ve
belgelendirme dahil olmak iizere tiim ana faaliyetleri, alt kirthmlart ve kilit téslimat tarihlerini
igermelidir. Bu plan ayrica, her bir faaliyet i¢in baslangi¢ ve bitis tarihlering, sorumlu birimleri ve
izleme noktalarini gosterecek sekilde takvimlenmis olacaktir. Q

Proje siiresince asagidaki faaliyetler yiirtitiilecektir: (\‘/

e Yiiklenici, tasarim ve miithendislik agamasinda haz1rlayac£'1“£i'y1 sistemsel verileri, ¢izimleri,
hesaplamalar1 ve teknik belgeleri TURASAS onayma:%n‘acaktlr.

o TURASAS, proje boyunca belirlenen kritik awn;alar&a yiiklenicinin tesisinde gozlemci
personel gorevlendirme hakkina sahiptir. Bu per nel,\izzleme, dogrulama ve degerlendirme
amaciyla siireglere katilabilecektir. %

o Yiiklenici, TURASAS tarafindan belirlenen periyodik proje ilerleme toplantilarna diizenli
olarak katilacak ve her toplanti 6ncesinde.projé *planini giincelleyerek, ilerleme durumu
hakkinda yazili ve gorsel raporlar sunacakt%

Proje plani, asagidaki temel bilesenleri icerecektir:

Sistem tasarimi ve mihendislik onaylar:

Alt bilesenlerin ve modiillerin teartk stireci

Imalat ve montaj siiregleri ( \

Sevkiyat ve saha kurulumu

Devreye alma ve test faaliyetlerd

Kullanicr egitimi, baklrryegi; i ve dokiimantasyon teslimi

N kW=

Nihai kabul ve proje%l
Yiiklenici ayrica, bu sattname’kapsaminda temin edecegi isleme tezgéhinin aliminyum ekstriizyon
profillerin {iretim sjisecin€ lygunlugunu gosterecek sekilde, isleme akis semalarini TURASAS’a
teslim edecektir. @ semalari, iglem sirasini, baglama mantigini, 6l¢li kontrol noktalarmi ve
fikstiir kullanim detayfarini i¢erecek sekilde hazirlanacaktir.
/
2.8.3. difikasyonlar

Yikleni€i, sartname kapsaminda gelistirecegi sistem ve bilesenler tizerinde proje siiresince

gerel@ﬂec her tiirlii miihendislik degisikligini kontrollii ve izlenebilir bir sistem dahilinde

yiigiitecek#ir. Modifikasyon islemleri, degisikligin zamanina ve kapsamina gore asagidaki esaslara

géreeg ceklestirilecektir:

4

o \Yﬁklenicinin tesisinde yapilacak fabrika kabul testlerinden (FAT) 6nce gergeklestirilecek tiim
miithendislik degisiklikleri, yiiklenicinin uyguladigi belgelendirilmis kalite yonetim sistemi
prosediirleri kapsaminda kontrol altinda tutulacaktir.
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Fabrika kabul testlerinden sonra yapilmasi planlanan tiim mihendislik degi ilﬁ'ﬂgle 1,
kapsamina bakilmaksizin TURASAS 1n yazili onayina tabidir. Bu degisikliklere il%k&g m
teknik belgeler, cizimler ve uygulama prosediirleri ytklenici tarafindan TUISKSAS’a
iletilecektir.
Yiiklenici tarafindan gerceklestirilecek tiim modifikasyonlar, bu teknik s%enin ilgili
hiiktimlerine tam uyumlu olacak sekilde yiiriitiilecektir. Degisikligin {irgtim,=performans,
kullanim, bakim ya da giivenlik agisindan olasi etkileri degerlendirilgrek dokiimantasyon
altinda aliacaktir. %
Her bir modifikasyon islemi i¢in yiiklenici tarafindan, degisikligin kapsarffini, uygulanacagi
fiziksel yeri ve stresini agik¢a tanimlayan bir Modifikasyon Uygulamg Plani hazirlanacak ve
TURASAS’in onayma sunulacaktir. Bu plan, ilgili yedek lar1 ve revize edilecek
dokiimantasyonlart da kapsamalidir.
Yiiklenici, TURASAS’a asagidaki bilgileri eksiksiz olarak s@yacaktlr:

o Modifikasyonun uygulandigi tarih \ v

o Modifikasyon yapilan komponentin ad1 ve seri numarast

o Komponentin eski ve yeni modifikasyon seviyel;&‘g

o Komponentin sistem {izerindeki yeri 4

o Modifikasyon sonrasi giincellenmis modifi as;%e seviyesi takibi
Performansa veya yedek parga yapisina dogrud%isi olmayan, ancak isleme tezgahinin
giivenilirligini veya verimliligini artirmay1 amaglaydf iyilestirme modifikasyonlar: yiiklenici
tarafindan teklif edilebilir. Bu tiir modifi onlara iliskin takip ve izlenebilirlik bilgileri
TURASAS’a diizenli olarak iletilecektir. q
Yiklenicinin tasarim hatasi, mihendislik eksikligi veya sorumlulugu altindaki diger
nedenlerden kaynaklanan tiim modiﬁkasylnlar, yiiklenici tarafindan herhangi bir bedel talep

edilmeksizin gergeklestirilecektir. Q

Y
\J
\

*e
( A \/
¢ \\
\ :
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3. TEKNiK GEREKSINIMLER (‘./

Bu teknik sartname kapsaminda tedarik edilecek gantry tip isleme tezgéhu, TURA;AS" arya
Bolge Miidiirligii Aliminyum Govde Uretim Fabrikasi’nda, aliminyum ekstriizyon ptefillerden
imal edilen demiryolu ara¢ gdvde pargalarinin (sasi, yan duvar, dam vb.) hdssasyve yiiksek
kapasiteli sekilde iglenmesine yonelik olarak temin edilecektir. \

4
’ ,
i
o
e g
Q ] R
/

q Sekil 2 Isleme Tezgahinin Referans Sematik Cizimi

Tezgj&smtqﬂi; isleme tinitesi, CNC kontrol altyapisi, sabitleme ve referanslama fikstiirleri, 61¢tim
sisternléri, kamera izleme donanimu, sogutma ve giivenlik sistemleriyle birlikte tek is istasyonlu,
30.U'm€g<gleme alanina sahip gantry yapida olacak, ileride ikinci bir istasyon ilavesine modiiler
plar& uzatilabilir 6zellikte tasarlanacaktir.

A

g,—*-'
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3.1. Makine Govdesi ve Eksen Sistemleri
3.1.1. Ana Govde ve Tasiyicr Yapi \S

Bu sartname kapsaminda tedarik edilecek gantry tip CNC talasl isleme tezgahl ovdest;
uzun stroklu agir hizmet tipi aliiminyum profil igleme operasyonlarinda oluga g dlnamlk
yiikleri tasiyacak, yiiksek egilme ve burulma rijitligi saglayacak sekilde tasarlanmls olacaktir.
Makine mimarisi, siirekli endiistriyel kullanimda geometrik kararlilig des@ecek kiitle, kesit

ve tastyicilik dzelliklerine sahip agir hizmet sinifinda olacaktir.

Tezgah; milli hizli elektrikli tren setlerinde kullanilan yan duvar, dam ve gsi bilesenlerinin (Ek-
1) islenmesi sirasinda gerekli agiklik, erisilebilirlik ve ytk tagima @tesini saglayacak, genis
aciklik altinda ¢alismaya uygun bir gantry mimarisine sahip olac‘mr.

Gantry tasiyici yapi; ¢ift kolonlu koprii (gantry) mlmansmac ak ve uzun stroklu dogrusal
eksen boyunca hareket eden koprii yapisi, yiiksek egilme ve ma rijitligi saglayacak sekilde
tasarlanacaktir. Koprii hareketi ve eksen isimlendirmesi Jliret i fasarimina bagl olmakla birlikte,
uzun stroklu eksen boyunca koprii hareketi esas ahnaca ve bu mimari teklif dokiimanlarinda

acikea gosterilecektir.

7 ekseni tastyici sistem; ince kesitli, uzun ¢ikintili ve burulmaya zayif dikey tastyict ¢oztimlerden
olusmayacak; bunun yerine, kapali kesitli, yliks it momenti ve burulma rijitligi saglayan box-
in-box veya esdegeri yapisal performansa sahip bisdikey tasiyici (ram/slide) yapisinda olacaktir.

......

“Esdeger” yapi tanimi, burulma rijitligi vegkesit geometrisi agisindan box-in-box yapilarla
kargilastirilabilir tasiyicilik saglayan 90@1611 ifade eder.
sO

Ana tasiyici yapi elemanlari; titre mleme kabiliyeti yiiksek, agir hizmet tipi makine
yapilarinda kullanilan malzeme Ve]te‘sit ozelliklerine sahip olacaktir. Kaynakli elik konstriiksiyon
tercih edilmesi halinde, uzun siireli’ ggometrik kararliligi desteklemek amaciyla uygun gerilim
giderme iglemleri uygulanacakti Yzeyler, korozyona karst koruyucu kaplama ile muhafaza
edilecektir. ¢ v

Ana yap1 elemanlari kay%elik konstriiksiyon veya dokiim yapi olabilir. Uretici, tercih edilen
yap1 tipinin bu maddede tamfmlanan agir tastyict siufi gereklilikleri nasil karsiladigini teknik
gerekgeleri ile birlikte teklif dosyasinda agiklayacaktir. Tezgahin zemin yiik dagilimi ve toplam
makine kiitlesine i@egerler tiretici tarafindan hesaplanarak teklif dokiimaninda sunulacaktir.

3.1.2. Ekseit Hareket Kapasiteleri

Tezgahin @isal eksen hareket kapasiteleri, agir hizmet tipi aliminyum profil isleme
operasy@nlarinda kullanilmak iizere agagida belirtilen asgari degerlere sahip olacaktir.

Or

Tabloda vetilen kesme ilerleme hizi aralig1; islenecek malzeme, kesme derinligi, takim geometrisi

ve 15\'l casi rijitligine bagli olarak CNC kontrol sistemi tizerinden programlanabilir eksen ilerleme
hxilil ni1 ifade eder. Bu degerler, takim ¢evresel kesme hizi (Vc) anlamina gelmemektedir.

e

> 4
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Programlanabilit
Eksen Eksen Siirlari Bosta Ilerleme Hiz1 | Kesme Herleﬁs.%ﬁ(
Arahigi'\y
Uzun stroklu X ekseni 30.000 mm 40 m/dk 5 m/dk’= 40,m/dk
¥ 4.500 mm 20 m/dk 5 m/dk =40 m/dk
% 1.500 mm 20 m/dk 5 m/dk =40 m/dk
20

Uzun stroklu eksen tahriki; genis acgiklik ve yiiksek Kkiitleli kﬁprl%larlnda gerekli
senkronizasyonu saglayacak sekilde, simetrik veya ¢ift tahrik prensibis€ uygun olarak
tasarlanacaktir. Eksen tahrik sistemi; yiiksek stroklarda hiz, ivme ve rifitlik gereksinimlerini
birlikte karsilayacak yapida olacaktir.

Y ekseni; genis travers iizerinde, simetrik yerlestirilmis gi{‘do‘rusal kilavuz sistemi ile
desteklenecektir. Z ekseni tagtyict yapisi, agir hizmet kosullagma u;@in, kapali kesitli ve yiiksek
burulma rijitligi saglayan box-in-box veya esdegeri yapisa pe_r}armansa sahip dikey tastyici
sistemden olusacaktir. ﬁ\‘w‘
A\

Uzun stroklu eksen hareket kapasitesi baglangigta 30 OO\gm olarak saglanacaktir. Makine ana
govdesi ve tasiyict yapisi, ileride yapilabilecek kap%’urlmlanna yonelik yapisal hazirliklar
icerebilir; ancak bu durum mevcut makinenin rijitlik, Wéssasiyet ve performans gerekliliklerini
olumsuz etkilemeyecektir. Eksen uzatimi Vey@e'rﬁodul uygulamalari, ayri bir mithendislik

calismasi ve dogrulama siirecine tabi olacaktir.

Tezgahin toplam gabari 6lgiileri; uzun stroklu eksen yoniinde 38 metreyi, kabin ytiksekligi
agisindan 8,3 metreyi ve Y ekseni yOni kabin genisligi olarak 10 metreyi agsmayacaktir. Bu
olgiiler, tesis yerlesim plant ve @retim hatt1 diizeni ile uyumlu olacaktir. Tezgah
konumlandirmasi, Ek-2’de verilen fabrika yerleske plani esas alinarak yapilacaktir

Y
3.1.3. Eksen Tahrik Sistemleri/

Tezgahimn tim dogrusal eksén rﬁ?de kullanilacak tahrik sistemleri; uzun stroklu travelling gantry
mimarisinin gerektirdigi yiik tgoma kapasitesi, dinamik rijitlik ve konum kararliligin1 saglayacak
sekilde tasarlanacaktir. %ahrik zinciri; motor, transmisyon elemanlari ve hareket iletimi dahil
olmak {izere bir biitiin olarik degerlendirilecek ve hassasiyetin temel olarak mekanik tasarim
yoluyla saglanmas s.alinacaktir.

Her eksen icin kullamlacak tahrik tipi (kremayer—pinyon, bilyali vida veya esdegeri), strok
uzunlugu, hareketfi kiitle ve hedef hassasiyet degerleri dikkate almarak secilecektir. Uzun stroklu
eksenlerde ek rijitlik ve yiik altinda kararli hareket saglayamayan hafif hizmet tipi tahrik
gézﬁmleémedilmeyecekﬁr.

Trav(ﬂ’ing ntry yapisinda koprii hareketi, kopriintin her iki tarafinda dengeli kuvvet aktarimi
saglayacak sekilde tasarlanacaktir. Bu nedenle uzun stroklu eksen tahriki, gantry burulmasini
(racking) sinirlandiracak senkronize veya ¢ift tahrik prensibine uygun olacaktir. Tahrik sisteminin
'se%ronizasyon kabiliyeti, kontrol sistemi seviyesinde izlenebilir ve denetlenebilir olacaktir.

grusal eksen tahrik sistemleri; mekanik bosluk, elastik deformasyon ve tersleme davraniglarini
,,minimize edecek sekilde tasarlanmig olacaktir. Backlash’in yalnizca yazilimsal kompanzasyon
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yoluyla giderilmesi kabul edilmeyecek olup, mekanik sistemin tersleme hatasi performagl‘E?O
230-2 standardina gore harici dl¢tim sistemleri kullanilarak dogrulanacaktir. Kullanilan rédiik{or,
digli, kremayer, vida ve benzeri transmisyon elemanlarmin bosluk 6zellikleri, hedef h&ssasiyet
degerlerini destekleyecek nitelikte olacaktir. Bu kapsamda maksimum mutlak baiklaﬁglimitleri

asagidaki
\

e X ekseni: B <0,05 mm > 4

e Y ekseni: B <0,03 mm Q

e 7 ekseni: B <0,02 mm

/
Konum geri besleme sistemi, tahrik zincirindeki mekanik boslu elastik deformasyonlarin
konumlama performansini olumsuz etkilemeyecegi sekilde segilegektir. Ol¢timiin dogrudan eksen
1

hareketinden mi yoksa dolayl olarak tahrik elemanlari tizerinde ‘a}u’ldlgl acikca tanimlanacak;
secilen yaklasimin hassasiyet tizerindeki etkileri yiik@rici tarafindan teknik olarak

gerekcelendirilecektir. \_/
)

Tahrik sistemleri, eksen kilavuzlama yapisi ile uyumlu olagak; on yiiklemeli lineer kizaklar, tahrik
rijitligini destekleyecek sekilde secilecektir. Tahrik v, kllaxzz bilesenleri; talag, sogutma sivist ve
kirleticilere karsi koruma altina alinacak ve otoQ@ yaglama sistemi ile stirekli olarak
yaglanacaktir. N,

3.14. Eksen Konumlama Dogrulugu @{rarlanabilirlik

Bu sartname kapsaminda tedarik edilecek cNé gantry tip isleme tezgahinin dogrusal eksenlerine
ait konumlama dogrulugu ve tekrarlghabilirlik performansi, TS EN ISO 230-2 standardinda
tanimlanan 6lgiim prensipleri ve deg irme biiyiikliikleri esas almarak dogrulanacaktir. ISO
230-2 standardi, sayisal kontrollii eksenler i¢in baglayict sinir degerler tanimlamamakta olup, bu
maddede belirtilen sayisal krite@ll id’gznin asgari kalite beklentisini ifade eder ve kabulde

baglayicidir. \

ISO 230-2’ye gore konumldim (;%grulugu; hedeflenen konum ile 6l¢iilen gergek konum arasindaki
farkin, ileri ve geri "\yaklaglmlar dikkate alinarak degerlendirilmesiyle tanimlanir.
Tekrarlanabilirlik ise ayh hedef konuma, ayni yonden yapilan tekrar konumlamalar arasindaki
yayilimi ifade eder. BY biiytikliklerin tanimi ve Sl¢tim yaklagimi ISO 230-2°de verilen tanim ve
semalarla uyumlu Kktar.

Uzun stroklu eksc;ﬂer icin konumlama dogrulugu asagidaki model ile ifade edilir:

Pa(L) <A T,
;(\(PD

Bura
Pa(LJ :‘é ksen boyunca L konumunda izin verilen maksimum konumlama hatasi (um),
A \ rok uzunlugundan bagimsiz sabit hata bileseni (um),
B 4/ * Strokla orantili hata katsay1st (pm/m),
: Referans baslangi¢ noktasindan olgiilen konum veya toplam strok uzunlugu (m) olarak

(/jn mlanir.
\
0
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Tablo 1. Uzun S, i Srulug (: v
ablo 1. Uzun Stroklu Eksen i¢in Konumlama Dogrulugu 1)
Parametre | Tanim Deg‘etr?f& 7

A Sabit hata bilegeni 30
B Strok-bagiml1 hata katsayis A %ﬂ/m
L ' Toplam strok Q‘?)O m

~ Pa(30m) ' ; Maks. konumlama hatasi o < 0,24 mm

Not: Pa(L) degeri, Pa(L) < A + B-L kosulunu saglayacak sekilde b%,mmtir.

Bu modelde A terimi; enkoder ¢oziintirligi, kisa menzilli I{a:ﬂyhatalar ve lokal sistematik
etkileri; B-L terimi ise uzun stroklu eksenlerde biriken geo etf‘ib kinematik ve yapisal etkileri

temsil eder. \
\

Bu kapsamda, tezgadhin dogrusal eksenleri igin saglan'm)% gereken konumlama dogrulugu ve
tekrarlanabilirlik kriterleri asagidaki tabloda verilmigtis

Tablo 2. Diger Eksenler Igin Konumlama Performans Kriterleri 3%

Eksen ‘  Konumlama DogruluguP@ Tekrarlanabilirlik R " Referans
Y ekseni 1 <50 pm /7 <40 um - 1SO 230-2
Z ekseni | <40 pm <30 um - 150 230-2

Tekrarlanabilirlik degerlendirmesi ga‘?_% 0-2’de tanimlanan yaklasima uygun olarak, ayni hedef
konuma ayni yonden yapilan telglr"lymumlamalar arasindaki maksimum yayilim esas alinarak
yapilacaktir.

\

Olgiimler, konumlama komga asyonu aktif durumda gergeklestirilecektir. Kompanzasyon kapali
ol¢tim sonuglari, meka sistematik hata biiyiikliigiiniin degerlendirilmesi amaciyla raporda
ayrica sunulacaktir; angcak ul degerlendirmesinde esas alinmayacaktur.
L 4
Olgiim noktalart, %strokunu temsil edecek sekilde homojen olarak dagitilacak; uzun stroklu
eksende Olciim sonu¢lari strok boyunca elde edilen en olumsuz durum esas almarak
degerlendirilecekpr. Olgiim diizeni ve yaklasim semasi, ISO 230-2 standardinda yer alan
konumlam ﬁ%nglugu ve tekrarlanabilirlik 6l¢tim sekilleri esas alinarak uygulanacaktir (ilgili ISO
Ve

230-2 §eki1 malar1 eklerde referans olarak verilecektir).

Test Qor]dlnda; olgiim yapilan eksenler, hedef konum listesi, ileri ve geri yonlii yaklagim
sonu{luar‘lytekrar sayilari, kullanilan 6lgiim sistemi, kompanzasyon durumu ve Pa(L), R hesap
soﬁh}l%rl acikea belirtilecektir. Kabul, bu maddede tanimlanan performans modeli ve sinir
'deg&lel'in saglanmasina baglidir.

e

> 4
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a  Positioni(m= 8( \0
b Cyclej(n=5).\ >
L 4

¢ Target poi@

, Sekil 3. ISO 230-2 standart test déngiisii.

Bu mad?%@mlanan konumlama dogrulugu ve tekrarlanabilirlik 6l¢timleri, TS EN ISO 230-2
standardinda', verilen standart test dongiisii (Standard Test Cycle) esas alinarak
gel'geffe@tiﬂ{ecektir. Olgiim ¢evrimi, ISO 230-2 standardinda yer alan ilgili test dongiisii sekline
unk; ileri ve geri yonlii yaklasimlar, hedef konumlar ve tekrar ¢evrimleri igerecek sekilde

uygulahacaltir.
AN

Ohﬁm, makine i¢i konum geri besleme sistemlerinden (enkoderler vb.) bagimsiz, harici ve
(f?enebilir bir 6l¢iim sistemi kullanilarak yapilacaktir. Olgiim sistemi; lazer interferometre, lazer
N N, racker (6r. FARO Tracker veya esdegeri) veya esdeger dogrulukta, ulusal/uluslararast metroloji

q Tiirkiye Rayh Sistem Araglari Sanayi A.S. Sayfa 23 / 53
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<
zincirine izlenebilir bir sistem olacaktir. Kullanilan 6l¢tim cihazinin dogruluk sinifi, kali rag‘”n
durumu ve izlenebilirlik bilgileri test raporunda belirtilecektir. A

Hedef konumlar, ol¢lilen eksenin toplam strokunu temsil edecek sekilde rr'lo}&g olarak
dagitilacaktir. Uzun stroklu X ekseni i¢in hedef konum sayisi, baslangic ve bitis%nlarl dahil
olmak tizere, strok boyunca en az 10 ara nokta olacak sekilde belirlenecektir. Yive Z#eksenlerinde
hedef konum sayist, ilgili eksen strokunu temsil edecek yeterlilikte belirleneggk ve'raporda acgikca
listelenecektir. @

Her bir hedef konum i¢in 6l¢tim; ileri ve geri yonden yaklagim yapilarak gérgeklestirilecek ve her
yaklasim yonii i¢in en az 5 tekrar 6l¢tim alinacaktir. Konumlama degsulugu ve tekrarlanabilirlik
hesaplari, ISO 230-2 standardinda tanimlanan yontemlere uygun olasak yapilacaktir.

Y ve Z eksenleri igin tanimlanan konumlama dogrulugu ve arlafiabilirlik sinir degerleri; bu
eksenlerin daha kisa strok uzunluklari, daha ytiksek yap1sal_§i§i1‘@ ve isleme operasyonlarindaki
fonksiyonel gereksinimler dikkate alinarak belirlenmistir degerler, kisa stroklu yiiksek
hassasiyetli eksenler i¢in endiistride kabul goren performa{ eviyelerini temsil eder.

Bu maddede tanimlanan konumlama dogrulugu, teks abilirlik ve tersleme hatasi 6l¢timleri,
ISO 230-2 standardimin kapsamina uygun olarak bostd hareket kosullarinda, kesme kuvveti
uygulanmadan gerceklestirilecektir. Olgiimler, igsargasi, takim veya fikstiir etkilerinden bagimsiz
olarak, yalnizca makinenin kinematik ve ta@stemlerinin performansini degerlendirmeye
yonelik olacaktir. Par¢a tizerindeki isleme dogrul@gu ve proses performansi, bu madde kapsami
disindadir

3.1.5. Eksen Koruma ve Kiil?@mleri

Yiiklenici; tezgahin tiim dogrusal sen‘lélreket bolgelerinde, kilavuzlar, tahrik elemanlari, 6lgtim
sistemleri, kablo ve hortum giizergahlar: ile diger hareketli mekanik bilesenleri; talas, sogutma
SIvist sigramasl, yag buhar1uz}’g)z etkilerine karsi koruyacak eksen koruma sistemlerini
tasarlamak, imal etmek vé &eye almakla ytkiimlidir. Koruma ¢oziimiintin tipt (korik,
teleskobik sac, akordeo;sane kapali kanal veya egdegeri) yiiklenicinin tasarimina birakilmig

olmakla birlikte, sistem asagida belirtilen asgari gereklilikleri saglamalidir.

N\
Koruma sistemi, e erin tiim strok boyunca hareketli ylizeylerini kapsayacak; talag ve sogutma
stvisinin kilavuzla It mil/kremayer-pinyon sistemleri, dl¢lim elemanlari ve kritik mekanik

bilesenlere dogrudan temasini engelleyecek sekilde yonlendirme ve bariyer etkisi saglayacaktir.
Koruma yapisi, tﬂas veya sivi birikimine neden olmayacak; gerekli noktalarda drenaj ve akis
yonlendir kan1 sunacaktir.

Kullanﬂcn\k uma elemanlari, tezgdhin azami eksen hizlarinda ve normal iiretim ¢evrimlerinde
uzunGﬁreli calismaya uygun olacak; calisma stiresince yirtilma, kopma, kalict deformasyon,
ge me./eya islev kayb1 gostermeyecektir. X ve Y eksenlerinde uzun strok boyunca kullanilan
ko‘fi&sis‘[emleri icin, yliksek ¢cevrimli tiretim kosullarinda kullanilabilirlik esas alinacak; koruma
felemanlarimin beklenen hizmet 6mrii, normal {iretim kosullarinda en az birkag yil siireyle (veya
esdeger cevrim sayisinda) bakim veya degisim gerektirmeyecek sekilde secilecektir. Bu beklentiye
R (@kin tiretici beyani veya referans uygulama bilgisi teklif dosyasinda sunulacaktir.
L > 4
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Koruma elemanlarinin malzemesi; aliiminyum talagi, sogutma sivilari (emiilsiyon vb.), y “€1'1I‘1gl,

MMS/MQL uygulamalari ve temizlik kimyasallar: ile uyumlu olacak; zamanla sertlesmelsgisme,

catlama veya katman ayrilmasi gostermeyecektir. Keskin talagin yogun oldugw bolgelerde,
asinmaya karsi ilave koruyucu katmanlar veya esdeger yapisal 6nlemler saglanac%
ilir olacak

Koruma elemanlar1, bakim ve temizlik islemleri i¢in kolay erisilebilir ve degigtiril
stkme-takma iglemleri, makine geometrisini veya ayarlarini bozmayacak sgkildetdsarlanacaktir.
Koruma sistemlerinin baglanti noktalar: ve hareketli birlesimleri, norma%ma kosullarinda
gevseme riski olugturmayacaktir.

/
Yiiklenici, o6nerdigi eksen koruma ¢6ziimiiniin teknik yakla 1, kullanilan malzeme
ozelliklerini, beklenen hizmet 6mriinii ve bakim/degisim periy 1 teklif dosyasinda agikga
belirtmekle yiikiimliidiir. Alternatif koruma ¢oztimleri, bu réde ¢ belirtilen gereklilikleri
saglamak ve TURASAS onayina sunulmak kosuluyla kabul eeﬁqbll .

3.1.6. Fikstiir ve Baglama Sistemleri :t““/
’

Makine, 30 metreye kadar uzunluktaki aliminyum e trii%s)n profillerin giivenli, tekrarlanabilir
ve deformasyona yol agmayacak sekilde baglanﬂé? imkéan saglayan fikstiir ve baglama
(clamping) sistemleri ile donatilacaktir. Fikstiirler;\mev¢€ut tiretim hattinda imal edilen EMU tren
setlerine ait dam, sasi ve yan duvar bilesenlerini Kapsayacak sekilde tasarlanacaktir. Fikstiir
tasarim siireci, TURASAS ile koordinasyon % yiiriitiilecek olup, nihai tasarim ve teknik
yeterlilikten yiiklenici sorumlu olacaktir.

Fikstiir ve baglama sistemi; par¢anin e koordinat sistemine hizli sekilde yerlestirilmesini,
baglanmasini ve referanslanmasint rgacak seri iiretimde baglama ve konumlandirma
tekrarlanabilirligi yliksek olacak sek arlanacaktir. Baglama noktalari ve baglama kuvvetleri,
parca geometrisi ve kesit 6zellikléri ‘dlkkzge alinarak belirlenecek; baglama sirasinda veya igleme
stirecinde parga {lizerinde kahcu{{)mﬁasyona burulmaya veya yerel gerilme yogunlasmalarina
neden olmayacaktir.

veya referans elema (referans pimleri, dayama yiizeyleri vb.) igerecek; parca
konumlandirmasi, her%b E}g amada ayni referans zinciri tizerinden gerceklestirilecektir. Par¢a—
fikstlir araylizii, i e tltreslmlerlm soniimleyecek ve kesme kuvvetleri altinda konum
kararliligini koruymkﬂde tasarlanacaktir.

Fikstiir sistemi, pargay1 rE}(ﬁ\%felanslarlna tanimlayan sabit ve tekrarlanabilir datum yiizeyleri

Gerekli goriilen (urumlarda, fikstiir tizerinde par¢a dogrulama ve referans kontroliine imkan
saglayan %noktalarl (prob erisim bolgeleri, referans ylizeyleri veya esdeger c¢oziimler)
bulunac stiir sistemi, CNC tezgéh kontrolii ile uyumlu olacak; otomatik referans alma,
parga vatli Qonnoh’j ve/veya parg¢a konum dogrulama siireglerine entegre calisabilecek sekilde
yapﬂ(n'dllrll aktir.

Fik\ﬁi"\'e baglama sistemi; iiretim ergonomisini destekleyecek, operatér miidahalesini minimize
'e({cﬁik ve giivenli ¢alisma kosullarini saglayacak sekilde tasarlanacaktir. Baglama elemanlar,

akim ve ayar islemleri igin erisilebilir olacak; normal {iretim kosullarinda sik ayar

R %rektirmeyecek ve uzun siireli kullanimda tekrarlanabilirlik kayb1 gostermeyecektir.

L > 4
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A [y A Tabla Ozellikleri ‘/
Tedarik edilecek gantry tip talasli isleme tezgéhinin tablasi, milli hizli tren setlermﬁl lamlan

yan duvar, dam ve sasi gibi biiyiik boyutlu pargalarin giivenli ve hassas sekilde bagl b11m651
icin tasarlanmalidir.

Tablanin temel 6zellikleri sunlar olmalidir:
ahd?

o Tabla govdesi, yiiksek rijitlik saglayan ¢elik konstriiksiyon yapida olm

o Tablanin yiizeyi boyunca konumlandirilmis yiiksek mukavemetli T-slo#kanallar bulunmalidir.
Bu kanallar, farkli tip ve boyutlardaki fiksttirlerin yca baglanabilmesine,
ayarlanabilmesine ve yeniden konumlandirilabilmesine olanak saglamalidir.

o Fikstiir baglantilari, kanallar tizerinden tekrarlanabilirlik sa yalc?k sekilde tasarlanmali; her
kurulumda hassas pozisyonlama elde edilmelidir. .

o Tablanin tasima kapasitesi, tek parca halinde islenecek veya sasi bilesenlerinin agirligint
giivenle tasiyacak diizeyde olmalidir.

e Tablanin iist yiizeyi, talag tahliyesi ve sogutma s1vigt réﬁajma uygun olacak sekilde makine
eksenine paralel kanalli veya egimli yapida Olmt?j kine yatagi 1zgaralarla kapli olacak

sekilde 1zgaralarin altinda, talaglari talag konweyotlerine yonlendiren talas yodnlendirme
plakalari bulunacaktir. Izgaralar ve talas yonleﬂdlrm plakalari teslimat kapsamina dahildir.

e Tablanin uzunlamasina boyu, X ekseni b ca en az 30.000 mm olacak sekilde tezgahla
uyumlu olmalidir. 0‘ ?

e Makine tabla tizerine ¢ikilmasi igin yanlarinda basamaklar bulunmalidir.

e Tablanin titresimleri soniimleyici 6zellikée olmasi ve isleme sirasinda olusan rezonanslart

minimuma indirmesi gereklidir. Q

Sekilfp. seninde T slot Referans

% ;WH“,{““
il L

\ oo Sekil 6. X Ekseninde T slot Referans Gaosterin
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Tezgahta kullanilacak is mili asagidaki asgari teknik 6zelliklere sahip olacaktir: ¢

is Mili (Spindle) ve Takim Sistemi Ozellikleri

Tablo 3. Spindle karakteristik degerleri

Parametre
‘Strekli giig (S1)
Maksimum devir hizi
(S1)

Stirekli tork (S1)
Stirekli tork gecerli
devir aralig1
Devir-tork
karakteristigi

Takim tutucu sistemi

Rulman ve yataklama

Tamm
Is milinin stirekli ¢aligma giicti
Stirekli ¢aligmada ulagilabilir
maksimum devir

Diisiik devir bolgesinde stirekli tork |

O >ooo 3.000 dev/dk

160 N-m torkun siirekli olarak
saglanacagl dev1r arahg1

Diistik devirde sablt tork, us\
devirlerde sabit gug

Splndle—taklm arayizi \

Yuksek tork ve stirekli ¢alismaya

uygun yapi\

o
'{“»J

N

As‘gairfiil}eger
-

y6.000 dev/dk

=160 N'm

\ wat raligindan dar olmamali

Zorunlu

HSK 100A

On yuklemeh seramik hibrit
veya esdegeri

Yaglama sistemi

I¢ten sogutma

Yiiklenici, is miline ait S1 duty cy

7 Sogutma sistgrinﬁiﬁm |

- o 4
Splndle yatak%armam
- Spindle termal Kagarlilig

Takim ic;inden sogutma kabiliyeti

7 Yag-hava (oil-air)
il S Sg gl

- TSC (through-spindle cooling)

gegerli tork—giic—devir karakteristik egrilerini teknik

teklif kapsaminda sunacaktir. B egrﬂE!nTablo 3’te tamimlanan degerlerin saglandigini agikg¢a

gosterecek sekilde hazir lanacakt\g./

Is mili, HSK 100A takinf
kti
operasyonlarinda rijitlig

uygunlugu belgelendirilgéektir.
; '\”K@n olacaktir.

[s mili yataklama si
tork bolgesinde s

ﬂ{t}'cu standardina uyumlu olacak ve DIN 69893-1 standardina
akim tutucu araytizii, yiiksek tork iletimine ve agir talag kaldirma

i;' y.iiksek radyal ve eksensel kesme kuvvetleri altinda, diigiik devir—ytiksek
11) calismaya uygun olacak sekilde tasarlanacaktir. Yataklama sistemi, 6n

yiiklemeli seramik hibrit rulmanlardan veya yiik tasima kapasitesi, rijitlik ve siirekli ¢aligma 6mrti
acisindan esdegellperformans saglayan bir ¢oziimden olusacaktir.

o

yiiksek hiz ve yiiksek tork kosullarinda stirekli ¢aligmaya uygun yag-hava (oil-

Is mil
air) }?myistemi ile yaglanacaktir. Gres yaglama ¢oztimleri kabul edilmeyecektir.

mib‘\, al kararlili1 saglamak amactyla aktif sivi sogutmali olacaktir. Sogutma sistemi, is mili
motoruwve yataklama bolgelerini kapsayacak sekilde tasarlanacak; uzun stireli stirekli galismalarda

e

> 4
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lehecek ve CNC kontrol sistemi tarafindan otomatik termal kompanzasyon uygulanacaktir.
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Is mili, kesici takim iginden sogutma yapabilecek through-spindle cooling (T'SC) sistemirg s‘yp
olacaktir. TSC sistemi, dolu paso kaba isleme operasyonlarinda kesme bolgesine sogutma sswsinin
dogrudan iletilmesini saglayacak ve otomatik takim degistirici (ATC) sistemi ile\luyumlu
calisacaktir. TSC sisteminin varligi ve ¢alisir durumda oldugu kabul testlerinde ng/S acaktir.

Is mili, otomatik takim degistirici sistemi ile tam uyumlu olacak; spindle gévdesi talag, sivi ve toz
gibi cevresel etkilere karsi uygun sekilde korunacaktir. Bakim ve servis isle i, Utetici tarafindan
tanimlanan prosediirlere uygun olarak kolay erisilebilir sekilde tasarlanaca

3.2.1. Takim Tutucu Sistemi YV 4

Tedarik edilecek gantry tip talash isleme tezgdhinda kullanilacak takim tutucu sistemi, yiiksek
devirli agir isleme sartlarina uygun, rijitligi ve hassasiyeti yiiksek bir yap1 saglayacak sekilde
secilecektir. Sistem, ¢esitli takim tiplerini (ug freze%%r, yjzey frezeler, matkaplar)
barindirabilmelidir.

b,
]
d.
dg
d;

hy

% Konik i¢i bos safi formu A Kesit goriiniimii- HSK A 100 (DIN 69893-1)

Tedarik edilecek }leme tezgahinda kullanilacak takim tutucu sistemi, agagidaki teknik 6zellikleri

saglayacaktu:
e Tip () : HSK 100 A
o Stafdir : DIN 69893(1-2)

d
o Wa apist : Konik + flang ¢ift ylizey temasli yapi
° om‘i}al cap : 100 mm
° ?J‘;rans smifi  : AT3 veya daha hassas olmali
feo. Dénme hassasiyeti: Takim tutucu—is mili baglantisinda, referans Ol¢tim noktasinda
aksimum 0,005 mm olacaktir.
e) Malzeme : Yiiksek alasimli ¢elik veya esdeger, sertlestirilmis ve korozyon onleyici
\ N kaplamali (Boya, kaplama vb.)
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e Sogutma/Yaglama kanallari: Is mili, i¢ten yaglama sistemine (MQL — Minimum, Quantity
Lubrication) uyumlu yapida olacaktir. Yag-hava karigimi, mil govdesi icerisindeki merkezi
kanal (central bore) tizerinden kesici takima iletilecek ve kesme bolgesinde etkili yaglama ve
1s1 uzaklastirma saglayacaktir.

e Takim degisimi : Otomatik takim degistirici ile tam uyumlu (@

e Koruma : Takim tutucu konik yiizeyi, talas ve sogutma sivisi etKilerine karsi
koruyucu kapak veya esdeger bir mekanizma ile korunacaktir. y

e Temizlik : Takim baglama yiizeylerinin temizlenmesini sa{g@ amactyla hava

tifleme (blow-off) sistemi bulunacaktir. /
3:2.2. Takim Degistirici Sistemi

Otomatik takim degistirme sistemi (ATC), isleme sirasinda opefatdrimiidahalesi olmadan kesici
takim degisimini gerceklestirecek kapasite ve giivenilirlikte c@kt‘/ Sistem, HSK 100 A takim
tutucu standardina uygun galigacak ve CNC kontrol tinitesi ile‘tam €ntegre olacaktir.

ATC ve ilgili otomasyon/lgtim fonksiyonlarina iligkin asgaﬂx;\{'gg(eklilikler asagida verilmistir:

olabilecegi gibi iki modiil seklinde (6r. 20+20Wde tasarlanabilir. Modiiler ¢oztimde CNC
kontrol sistemi, magazinler arasi takim yonetiminf; otomatik se¢im islemlerini ve takim

cagirma/yerine koyma fonksiyonlarini kesi@élﬁlde yiirlitecektir.
1

’
e Takim magazini toplam kapasitesi en az 40 taklzolaék‘ur. Magazin tek parca 40 kapasiteli

e Magazin tipi zincirli veya disk tip olabili ilen tasarim, HSK 100 A takim tutucularin
giivenli taginmasini ve yiiksek kiitleli takimlarda dahi kararli takim degisimini saglayacaktir.

e Otomatik takim degisimi i¢in desteklenenffaksimum takim boyu 250 mm olacaktir. (Takim
magazinine girmeyen ve operator ta@an manuel kullanilan 6zel aparatlar/uzun takimlar bu
kapsam digindadir.)

e Otomatik takim degisimi i¢in dgt;k nen maksimum takim ¢apt 100 mm olacaktir. Takim
tasima kapasitesi en az 10 kgfolacaktir. Yiiklenici, magazin iginde yan yana takim yerlesimi
icin gerekli “komsu cep borera&Ma” kurallarimi teknik teklifte agik¢a belirtmelidir.

e Takim degisim siiresi (eski '[‘l(l cikarma — yeni takim baglama) standart takim kosullarinda
maksimum 25 saniyeyi'g meyecektir. Bu siire tanimi, takim degisiminin CNC tarafindan
komutlandirilmasimn: min baglama tamam sinyaline kadar gegen siireyi ifade eder.

e Magazin konum senS6rlgri, takim var/yok sensorleri ve takimin dogru cebe yerlestigini
dogrulayan algilama gistemi bulunacaktir. Takim baglama/¢c6zme durumu CNC {izerinden
izlenebilir olac%

e Takim tutucu k eri, talag ve sogutma sivist girisine karsi otomatik kapak veya esdeger
koruma sisten?' ile korunacaktir.

e Takim baglanti yiizeyleri i¢in otomatik hava tfleme (blow-off) ile temizlik fonksiyonu
buluna%

e Tak anfina ve takim yonetimi i¢in otomatik takim kimliklendirme (6r. RFID/benzeri

otematik/Aanima) veya CNC iizerinden giivenli takim veri yonetimi altyapisi saglanacaktir.
Irmi ontem kullanildigr teknik teklifte belirtilecektir.
o Mm boyu ve ¢ap 6l¢timii igin CNC ile entegre otomatik takim 6l¢tim sistemi (tool setter)
V. Bulunacaktir. Sistem, takim boyu/¢capt Ol¢limiinii otomatik olarak alabilecek ve o6lgiim
onuglarint CNC’de takim ofsetlerine isleyebilecektir.
(/D Sistem, takim kirilma kontrolii yapabilecek kabiliyette olacaktir. Kullanilan y&ntem
\ (temasli/temassiz) teknik teklifte belirtilerek ¢alisma prensibi agiklanacaktir.
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e Tezgéhta is parcasi Ol¢timleri igin CNC kontrol sistemi ile entegre ¢aligabilen tem, sggya
ol¢tim probu bulunacaktir. Prob sistemi otomatik kalibrasyon destekli olacakve*@lcim
sonuglart CNC ekraninda dijital olarak raporlanabilir olacaktir.

e Prob uglari hizli degistirilebilir tipte olacak; yedek prob uglart tezgah il birme teslim
edilecektir. zQ

e Kabin igine yerlestirilmis endiistriyel kamera veya esdeger bir gorsel izlem@ sistéti ile isleme
siirecinin izlenmesi saglanacaktir. Sistem, operatoriin isleme al gitvenli sekilde
gozlemlemesine imkan verecek konumda olacaktir. a%

e ATC sistemi, agir hizmet kosullarina uygun olacak; ytiksek kiitleli takimlarda ve yiiksek ivmeli
eksen hareketleri sirasinda takimin emniyetli sekilde tasinmasini saglayficak mekanik giivenlik

tedbirleri ve kilitleme diizenekleri bulunacaktir. Q
3.3. Kafa Unitesi (‘
N

v/

Tezgahm kafa tinitesi, agir talag kaldirma ve yiiksek ha sa&yetli ylizey igleme operasyonlarini
destekleyecek rijitlik ve hassasiyette olacaktir. Uné' e, & eksenli hareket kabiliyetine sahip

3.3.1. Genel Tanim

olacak, farkli isleme stratejilerine uygun esneklikt atlanacaktir. Kafa {initesi, milli tren seti
iiretiminde kullanilan aliiminyum govde pargalariiizerihde tanimlanmis operasyonlari (kesme,
frezeleme, pencere agma, sasi iglemeleri vb.) g@kleﬁﬁrebilecek yapida olmalidir.

3.3.2. Kafa Tipi

Kafa tnitesi, iki eksen kontrollii (A eksenlerl) doner freze kafasi yapisinda olacaktir.
Her iki eksen, CNC kontrol sistemi t simultane olarak yonetilecek ve yiiksek hassasiyetli
cok eksenli isleme kabiliyeti saglay aktl

.

, Kafa Gévdesi
\ (Rijit Ana Blok)
\ I:‘

’ \
9 P
Yan : : Yan
\ TaslyiclH4 ic Bosluk/ ff| ——H-Tastyici
L4 Yapl i d Kinematik ||[* L i Yapl
D 8 d
Spindle —— & ) —— Spindle
Flansi Flansi
( ‘/ Sekil 8. Sematik kafa tipi gosterimi
.
o KSeni, en az -105° ila +105° araliginda stirekli pozisyonlama ve interpolasyon hareketi

y }apabilecektir.

C ekseni, 360° (x180° simultane doniis hareketini destekleyecektir. Her iki eksende de mutlak

(O enkoder kullanilacak ve yiiksek ¢oziintirliikli pozisyon 6l¢iimii yapilacaktir.
\

o)

/

> 4

A ve C eksenleri simultane ¢alisacak, yiiksek rijitlik saglayan dogrudan tahrikli veya esdegeri

rijitlikte rediiksiyonlu sistem kullanilacaktir.
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Kafa tnitesi, 6zel isleme aparatlarinin baglanmasina uygun olacak sekilde tasarlan ca‘k r.
Tezgah, aliminyum profillerin yiiksek hizli ve hassas kesimine olanak veren bir testeré=kesme
bagligi ile uyumlu olacaktir. Testere basligi, ig mili tizerinden tahrikli olacak ve £ CMeontrol
tinitesi tarafindan bagimsiz bir takim olarak taninacaktir.

e Testere ¢apt maksimum 500 mm olacak, sistem pick-up (otomatik i)a(gQa/gkarma)
ozelligini destekleyecektir. y

e Testere baglama adaptorleri, koruma muhafazalart ve giivenlil orleri yiiklenici
tarafindan saglanacaktir.

e Testere bagligi, is mili ve takim magazin sistemine zarar vermeyeofk sekilde tasarlanacak

ve baglama islemi giivenli bigimde gergeklestirilecektir.
o Testere takimi i¢in magazin tUzerinde 6zel bir bag ri (slot) bulunacaktir.
la

Magazin ve degistirme mekanizmasi, bakim erigimi kolay.o }gak sekilde diizenlenecektir.
Ttim hareketli pargalar, tiretici tarafindan belirlenen pe@@tla a yaglanabilir ve erisilebilir

yapida olacaktir. \

Testere kesme basligi, aliiminyum ekstriizyon profillerdeitek geciste kesim yapabilecek rijitlikte
olacak; kesme sirasinda olusan titresimler isleme h iyetini olumsuz etkilemeyecek seviyede
tutulacaktir. 368

\

>y

3.3.3. Rijitlik ve Performans

e Kafa govdesi, yiiksek mukavemetli alagimli ¢elik veya dokme demir malzemeden imal
edilecek; titresim sontiimleme kabiliyeti y£ek olacaktir.

e A ve C eksen tahrik sistemleri, backlashy VDI/DGQ 3441 gibi standartlarda tanimlanan kabul
edilebilir sinirlar {stline c;lkma;lh engelleyecek on yiiklemeli digli veya dogrudan tahrik
(direct drive) teknolojisi kullanacakt

e Tiim rulman ve yataklama sis rﬁ‘lgi agir yiik altinda dahi hassasiyetini koruyacak kapasitede

olacaktir. \
\

3.34. Sogutma ve K{)r a

o Kafa tnitesinde ig @&@ksen tahrik sistemleri i¢in bagimsiz sogutma devreleri bulunacaktir.

e Unite, talas, sogutmaswisi ve toz girisine karsi tam koruma saglayan sizdirmaz muhafaza ile
korunacaktir. Q

o Kafa yiizeyi ve kritak baglanti noktalart korozyona karst koruma kaplamasi ile kaplanacaktir.

/ .
FedaDs ﬁﬂm Uyum ve Isleme Yetenegi
° Kaf{ﬁ?ﬁte , HSK 100 A takim tutucu standard: ile uyumlu olacaktir.

me swfasinda A ve C eksenlerinde tam simultane kontrol saglanabilecek, 5 eksen es zamanli

i em‘?esteklenecektir.

° 'K&? ontis hizlari, tiretici tarafindan belirtilen maksimum devir sinirlarinda gtivenli ¢aligsmay1

V. Ehg ayacaktir.

° \?na linite, azami uzunlugu 700 mm (testere bigagi harig) takimlari kullanabilmelidir. Tezgahta
rezeleme, delme, kilavuz ¢ekme, raybalama gibi islemleri yiiksek hassasiyet ve hizda

\ gerceklestirmelidir
L > 4
Q Tiirkiye Rayh Sistem Araglari Sanayi A.S. Sayfa 31/ 53
/ Copyright © Tiim haklari saklidir. Dokiimanin veya igeriklerinin gogaltilmasi, dagitilmasi ve kullanimi TURASAS "ijl yazili onayi olmadan
yapilamaz. Bu durumu ihlal edenler, dogabilecek her tiirlti zarardan sorumlu olacaklardir. /_\ /
g
) //% C 4 M



GANTRY TiPi TALASLI
IGRASAS ISLEME TEZGAHI ALIMI TS.No  :T5-D40.0081 &
= o TEKNiK SARTNAMESI Rev.No :D 0000
SAKARYA BOLGE MUDURLUGU Rev. Tarihi :../../20

o
\SJ

o Kafa tinitesi bakim erigimi kolay olacak sekilde tasarlanacaktir. ’ L8

e Rulman degisimi, eksen ayari ve sizdirmazlik elemanlarinin degi$imi:1’iret i bakim

3.3.6. Bakim ve Servis

prosediirlerine uygun olarak saha sartlarinda yapilabilir olmalidir.

N

20

3.4. Sogutma, Yaglama ve Talas Yonetimi

Tezgah, yiiksek hassasiyetli islemlerde 1s1l kararliligi saglamak, takim émriint Qatmak ve makine
bilesenlerini korumak amaciyla etkin sogutma, yaglama ve talasd tahliye sistemleriyle
donatilacaktir.

Sistemler, yiiksek talag kaldirma oranlarinda dahi optimum s1cal?k%oh’inﬁ ve kesintisiz talag
tahliyesini saglayacak sekilde tasarlanacaktir.

N
v/

34.1. Sogutma Sistemleri "t‘*“

kararlilig1 saglayacak kapasitede olmalidir.

o Icten yaglama sistemi bulunacak; mil govdeSivigefisindeki merkezi kanallar (central bore)
araciligryla kesici takima yag-hava karigimusyé lendirilecektir.

e Sogutma sivisinin basinci, debisi ve sica ontrol yontemi yiiklenici tarafindan teknik
teklifte belirtilecektir.

o Isleme alanindaki talaslarin etkin bigimdeizaklastirilmasi i¢in yiiksek basingli kabin yikama

’
e Is mili sivi sogutmali olacaktir. Sogutma devzsi, &wekli calismada optimum sicaklikta

nozullar1 bulunacaktir.

e Nozullarin konumu, isleme bé@tamamma erisim saglayacak sekilde tasarlanacak,
yikama sistemi talas birikmesini%nleyecek sekilde galisacaktir.

e Sogutma s1visi, ¢evrim igind(fﬂtra!éon sistemi ile temizlenerek geri kazanilabilir 6zellikte

olacaktir. \J
3.4.2. Yaglama Sist&n{n}f

e Lineer kizaklar, bil vidali miller ve rediiktor sistemleri i¢cin merkezi otomatik yaglama
sistemi bulunacakfir, >

e Sistem en az a,’dagmm blogu, hat basing sensorii ve yag seviye gostergesinden
olusacaktir.

e Yaglama sisteminin tipi (yag veya gres), viskozite smnifi ve bakim araliklari yiiklenici
tarafindan tekflik teklifte acikca belirtilecektir.

e Yagla ctalarina manuel erisim imkani korunacak, sistem hat basinci diisiisii veya yag
eksilgdi munda uyari verecektir.

3.4.3("/‘{“ala§ ve Sivi Yonetimi

° T%&‘l, isleme alaninda olusan talasin giivenli ve etkin sekilde uzaklastirilmasini saglayacak
fotomatik talag konveydr sistemi ile donatilacaktir. Konveyor hatti, talaslart isleme bélgesinden
arak belirlenmis toplama alanina yonlendirecek; talasin tezgah ¢alisma alanina geri diigmesini

\ %ya operatdr sahasina dagilmasini 6nleyecektir.
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operatdr ve ¢evre giivenligini saglayacaktir. q

0 J
L)

o Konveyor tipi (zincirli, bantli, vidali veya manyetik) yiiklenici tercihine blrakﬂgak It

Ancak teklif dosyasinda segilen sistemin tagima kapasitesi, hiz kontrolii, malzeme tipti=bakim

gereksinimleri ve tezgah ile entegrasyon yontemi teknik gerekgeleriyle birlikte sunulacakbts:

e Sistem, talas taginmasi sirasinda sizinti, toz yayilimi veya birikme olmadan yar% veya tam
kapali yap1 6zelliklerine sahip olacaktir. \

L 4
» Konveyor ve talas toplama sistemi, bakim ve temizlik iglemlerine kolay eri@glayacak sekilde
tasarlanacaktir.
Operator giivenligi i¢in acil durdurma butonlari, koruyucu muhafazalar ve gérekirse optik giivenlik
bariyerleri bulunacaktir.

o Talag toplama ve tasima hatlarinda kullanilacak filtre v@ elek sistemleri, kuru talag
toplanmasina uygun olacak; bakim ve temizlik iglemleri kisa (rgde pilabilecektir.

v/

3.5. Tezgih Kabini, Operator Kabini ve Giivenlik %‘ mleri

kabini, operatdr kabini ve entegre giivenlik siste 1 Yile donatilacaktir. Kabin ve giivenlik

yapilari, talag, sogutma sivisi, metal partikiilii ve glrfiltiiniin ¢evreye yayilmasini onleyecek;
*y

’
Tezgéh; giivenli, ergonomik ve g¢evreye duyarl galz;ma\wgullarml saglayacak sekilde tezgah

Tezgah kabini, sasi, dam ve yan duvar bilesenlerinin tablaya yerlestirilmesini ve ving ile ylikleme—
bosaltma islemlerini engellemeyecek sekille tasarlanacaktir. Kabin agikliklari, kaldirma
operasyonlart sirasinda gilivenli erigim acak konumda olacak; kabin 6lgiileri bu sartnamede
tanimlanan tezgah yerlesim sinirlari ’{mlacaktlr.

Operator kabini, gantry ile birli@eg haféiet edecek sekilde tasarlanacak; CNC kontrol paneli
dogrudan operatér kabinine engegre. edilecektir. Kabin, operatorii ugusan talaslardan koruyacak,
isleme alanini dogrudan ve netybi¢imde izlemeye imkan verecek giivenlik camli pencereler ile
donatilacaktir. Kabin yapisif’ :gflomik, ses yalitimli ve gerektiginde iklimlendirmeli olacaktir.

Tezgah, mevcut personegil?anhklarl ve Aliminyum Govde Fabrikasinda kullanilan sistemlerle
uyumlu olacak sekilde\Si?. erik HT8 veya {ist seviye tasinabilir el terminali (handheld terminal)
ile donatilacaktir. ‘minali;

e  Minimum 10 metre kablo uzunluguna,
e Tiim cksenlerde giivenli manuel hareket imkénina,
° %urdurma butonuna,

etldsiz erisim korumasina ve

(,o Net okunabilir dokunmatik ekrana sahip olacaktir.
.

apali Koruma panelleri ile donatilacaktir. Kabin duvarlari, kapilari ve alt etek panelleri ses

tumli olacak; dis ortamda Olgiilen giiriiltii seviyesi 85 dB(A) degerini agmayacaktir. Kabin

igerisinde yeterli aydinlatma, hava tahliye hatti ve filtrasyon sistemi bulunacaktir. I¢ yiizeylerde,
nsima orani diisiik boya veya kaplama kullanilacaktir.

Teigﬁhkkgbini; talag, sogutma sivisi ve metal partikiillerinin dis ortama yayilmasini dnleyecek
Y
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Kabin tizerinde, isleme alanini izlemeye yonelik gorsel izleme sistemi (kamera veya egde&i‘lysr
alacaktir. Gortinttiler operator kabinindeki HMI ekranina aktarilacaktir. Kamera koru ami,
talag ve sogutma sivisi sigramalarina dayanikli olacak; gerektiginde temizle,nebi‘frr veya
degistirilebilir yapida olacaktir.

Operator kabini, tezgahin yaninda veya entegre bir platform tizerinde konumlapgﬁacak; isleme
alaninin tamaminin izlenmesine imkan verecektir. Kabin iginde 6lgiilen giirtltd seviyesi, ISO
11201 standardina gore 85 dB(A) degerini agmayacaktir. Kabin i¢i aydml@havalandlrma ve
sicaklik kontrolii operator tarafindan ayarlanabilir olacaktir.

/
Ttm erigim kapilari, servis panelleri ve bakim noktalart emniyetgkalidi sensorleri ve giivenlik
roleleri ile donatilacaktir. Calisma sirasinda herhangi bir koruma aninin agilmasi durumunda

sistem otomatik olarak gilivenli duruma gececektir. Acil durdurma butonlari, operatdr kabini
kontrol panelinde ve tezgah tizerinde kolay erisilebilir konumtﬁda pulunacaktir,

. v/
3.6. Kontrol Unitesi ve Yazilim ::‘*“
uygulamalarda kendini  kanitlamig bir CN ntrol sistemi ile donatilacaktir.

Sistem, tiim eksen hareketlerinin, is mili fonksiyonlarfhin, takim degisim mekanizmasinin ve
6l¢tim islemlerinin senkronize sekilde ydnetim@gfaifacaknr.

4
Tedarik edilecek gantry tip isleme tezgahi, yiiksek ErfO}nansh, kullanict dostu ve endiistriyel

Kontrol sistemi, Siemens SINUMERIK ONE yapi§inda olacak ve TURASAS fiiretim altyapisinda
kullanilan mevcut sistemlerle tam uyumlu cdlisacaktir. Yiiklenici, teklifinde kontrol iinitesinin
konfiglirasyonunu, donanim bilesenleri?slisans kapsamini ayrintili sekilde sunacaktir.

Kontrol {initesi, en az 5 eksen i¢in éz\a nli interpolasyon destegine sahip olacak, yiiksek hizli
isleme (High-Speed Machining) @'nksi nlarint igerecektir. CNC sistemi; 3D simiilasyon, takim
yolu Onizleme, carpisma Gnleme g/ parametrik programlama o6zelliklerini destekleyecektir.
Operator araytizi, dokunmatikege“rﬂ‘li ekran, ¢ok dilli yap:r (Tiirk¢e veya Ingilizce) ve sezgisel
kullanim &zelliklerine sahipfelacaktir.

CNC kontrol tnitesi ug@en, program tarafindan kullanilan tiim giris/cikis (input/output)
sinyalleri (sensorler, §witehfer vb.) izlenebilir olacaktir. Bu izleme islemleri icin ilave bir PLC

baglantisina ihtiyaql mayacaktir.
Kalibrasyon islemleri dogrudan CNC kontrol iinitesi {izerinden gerceklestirilebilecektir. Makine
eksenlerine ait isifhlendirme ve konum bilgileri anlik olarak kontrol {initesi ekranindan izlenebilir

olacaktir. Q
Q)

Tim yazilimyparametre ve programlarin tam erigimli bir kopyasi (lisans anahtarlart dahil olmak
'ijzere({dare'fe teslim edilecektir. Sistem igerisinde gizlenmis, kilitlenmis veya erisimi kisitlanmis

henhqg%i-ﬁr program blogu bulunmayacaktir.

fMTeslim edilecek tam erisimli kopya; CNC kontrol tinitesi, PLC ve diger ilgili sistem bilesenlerinin
ileride yenilenmesi, degistirilmesi veya yeniden kurulmasi durumlarinda, yazilim ve programlarin
(@siksiz sekilde tekrar yiliklenebilmesini ve ¢alistirilabilmesini saglayacak nitelikte olacaktir.
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Alarm, hata ve uyari bildirimleri Tiirk¢e olarak operator ekraninda goriintiilenecektir. T Zg‘é?n
calismasini engelleyen tim hata ve alarm durumlarinda; hata kodu, ariza kaynagina q" tiket
bilgisi ve operator tarafindan anlagilabilir agiklamalar ekranda gosterilecektir. ’ \
Hata bildirimleri, arizanin kayna@inin tespit edilmesini kolaylastiracak §ekil%k, net ve
kullaniciy1 yonlendirici nitelikte olacaktir. \

L 4
Tezglhin ariza konumunda bulunmasina ragmen hata bildiriminin hig olu%am veya mevcut
bildirimin yetersiz olmasi durumunda; ilgili hata kodlarinin olusturulmasi;*tanimlanmasi ve
operatdr ekraninda istenilen sekilde goriintilenebilmesi ic¢in gerekli azilim diizenlemeleri
yiiklenici tarafindan gergeklestirilecektir. Bu kapsamda yapila islemler, garanti stiresi
icerisinde {icretsiz olarak saglanacaktir. (\C)

Tiim isleme, 6lgiim ve takim yOnetimi fonksiyonlart kontrol tesi‘&éerinden yuritiilebilecektir.
Sistem, Ethernet, USB ve giivenli ag baglantis1 (Wi-Fi veya LAN) tizerinden veri aktarimini
destekleyecektir. Kontrol panosu, EN 60204-1 standardlna%EQn olacak ve ¢evresel kosullardan
etkilenmemesi amaciyla iklimlendirme sistemi ile donetlg; tir. Bu sistem, pano i¢ sicakligini
sabit tutacak sekilde tasarlanacak, elektronik bilesenlﬁin uzun siireli kararliligini saglayacaktir.

Yiiklenici, prob sisteminin kalibrasyonunu yapacak ve gah devreye alinmadan 6nce dam, sasi
ve yan duvar komponentleri igin ilk isleme pro larin1) (prob dl¢iim adimlari dahil hazirlayarak
tiretime hazir bi¢cimde teslim edecektir. @ sistemlerinin dogrulugu ISO 230 serisi
standartlarina gore test edilecek ve raporlanacaktir.

Ttim kontrol yazilimlar: orijinal, lisansmﬁresiz kullanim hakkina sahip olacaktir.
3.6.1. Arayiiz ve Yazilim (\ L)

Tedarik edilecek gantry tip isleme tezfihl CAD/CAM sistemleri ile entegre ¢alisabilen, kullanici
dostu, lisansl ve taginabilir yapnlq\z?fnr arayiiz yazilimi ile birlikte saglanacaktir. Yazilim altyapisi,
hem tiretim hem de progranflama stireglerinde kullaniciya tam kontrol ve esneklik sunacak sekilde
yapilandirilmalidir. a{o

Tezgadh arayiizi, Siehleps. X platformu ile tam uyumlu olacak; operator, miihendis ve
programcilarin ay itamda calisabilmesine olanak taniyacaktir. Yazilim, minimum 5 eksenli
eszamanli isleme straftejilerini desteklemeli ve olusturulan takim yollarint dogrudan CNC kontrol
linitesine aktalabllecek yapida olmalidir.

Yazilim h%dongle tabanli taginabilir formatta saglanacak; kullanicilar farkl bilgisayarlarda
progra simiilasyon yapabilmelidir. Dongle, fiziksel USB ortaminda sunulmali ve
donan J1mh olmaksizin ¢aligmalidir.

Arm&"agégldalq temel fonksiyonlar1 igerecektir:

o \i eksenli isleme i¢in takim yolu olusturma ve diizenleme
akim kiitiiphanesi yonetimi

\ (/D [s pargast ve fikstiir tanimlama

> 4
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e CNC kod tiretimi ve disa aktarma ),
o NX araytizinden dogrudan post islemeyi destekleme \
o Islem siiresi tahmini ve malzeme kaldirma simiilasyonu y \
o Tiirkce veya Ingilizce arayiiz destegi \

e Giincellenebilir lisans yapisi (stire kisitlamasi olmayan) (O

Yazilim, iiretici firma tarafindan lisansli ve orijinal olmalr; birlikte ¢alisacagi kontrol tinitesi ile
tam uyumlulukta olmalidir. @

3.6.2. Post Processor Entegrasyonu ve Lisanslama Y 4

Tedarik edilecek gantry tip isleme tezgahi ile birlikte, tezgahin konteol Unitesine ve Siemens NX
CAD/CAM platformuna uygun post processor’lar saglanacaktir, ‘Bu sartnamede gegen post
processor ifadesi; Siemens NX CAM ortaminda olusturulag'wkm{ yollarii, CNC tezgéhinin
kinematik yapisina ve kontrol sistemine uygun NC kodlaripa dénistiren, Siemens NX tarafindan
cagrilan ve NX ile entegre c¢alisan post processor dosyal%‘m; ifade eder. Post processor’lar,

sartname kapsamindaki yazilim ve fonksiyonel teslimatin*ayrilmaz bir parcasi olarak kabul

edilecektir.

Post processor’larin gelistirilmesi, Siemens NX’inke(nQ%t altyapisi kullanilarak yapilabilecegi
gibi, Siemens NX CAM ile uyumlu ¢aligan X tarafindan ¢agrilabilen {igiincii taraf post
processor gelistirme yazilimlar1 kullanilarak @'Qekle&irﬂebilir. Ancak hangi yontem veya
yazilim kullanilirsa kullanilsin, ortaya ¢ikan poSt processor dosyalarinin Siemens NX CAM
ortaminda dogrudan ¢alisabilir olmas1 ve NX#lizerinden NC kod iiretiminin herhangi bir manuel
miidahaleye gerek kalmadan yapilabilm€Sizorunludur. Siemens NX CAM diginda ¢alisan, NX ile
entegre olmayan veya manuel NC ko r@§lemesi gerektiren ¢oztimler kabul edilmeyecektir.

Olusturulan NC kodlari, tezgahi (Qﬁtl’!( {initesine 6zel olarak optimize edilmis olacak; tezgdhin
tiim eksen yapisini, bes eksenli.islemeé kinematiklerini, kafa tipi (fork-type), HSK 100A takim
tutucu sistemini, takim degistiriei nigkanizmasini, sogutma ve yaglama sistemlerini ve ilgili M kod
yapilarmi  kapsayacak seKilde “yapilandirilacaktir. Post processor’lar, bes eksenli isleme
senaryolarina tam uyunbo)la k ve Siemens NX CAM arayiizii tizerinden takim yolu ¢iktisi

tiretebilecektir.

N\
Arag tipleri temel k'SKA ve OA olmak iizere iki ana gruba ayrilmakta olup, bu arag tipleri
kendi i¢lerinde Da si, Sol Yan Duvar ve Sag Yan Duvar komponentleri agisindan geometrik

ve proses farkliliklart igermektedir. Bu nedenle her bir arag alt tipi ve ilgili komponent grubu i¢in
ayr1 ve bagimsiz Iﬁst processor dosyalari hazirlanacaktir. Bu kapsamda SKA1, SKA2, OA1, OA2,
OA3 ve ara¢ tiplerinin her biri i¢in; Dam, Sasi, Sol Yan Duvar ve Sag Yan Duvar
komponﬁ% kapsayacak sekilde Siemens NX CAM ortaminda g¢alisan post processor
dosyala t;?im edilecektir. Bir arag tipi veya komponent i¢in gelistirilen post processor’un,
parar{e’:ﬁre ya ayar degisikligi yoluyla bagka bir arag tipi veya komponent i¢in kullanilmasi kabul

edidmeyegektir.
!

(/)\'
\
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Sekil 9. Arag dizilimi \

Siemens NX CAD/CAM yazilimi, soft lisans veya donanimsal anahtar (do%zerinden lisansl
olacak ve bu lisans yapist sayesinde birden fazla bilgisayarda doniistimlii ofarak kullanilabilir
nitelikte olacaktir. Siemens NX CAD/CAM yazilimina ait lisanslama yapis¢ TURASAS tarafindan
saglanacaktir ve bu sartname kapsaminda ayrica temin edilmesi be emektedir.

Post processor’larin gelistirilmesi, revize edilmesi ve stirdtrilebilir sekilde kullanilabilmesi
amactyla kullanilan t¢lincii taraf post processor geliﬂirmeq&’azﬂl Ina ait lisans ise ylklenici
tarafindan saglanacaktir. Bu lisans, Siemens NX CAM orta e uytimlu ¢alisan bir post processor
gelistirme yazilimina ait olacak ve asagidaki kosullar1 sagla tir:

’

e Siiresiz kullanim hakk: (6miir boyu lisans), \

e Nihai kabul tarihinden itibaren baglamak ﬁz% az 5 yil stireyle giincelleme ve bakim
destegi, \ N,

e Soft lisans veya donanimsal anahtar (d uzerinden lisanslama sayesinde birden fazla
bilgisayarda dontisiimlii olarak kullanilabidigiyapri,

e Siemens NX CAM ortami ile entegre c;}hgabilme ve NX tizerinden NC kod iiretim stirecini
destekleme.

Hazirlanan tiim post processor’lar !S.p NX CAM ortaminda ¢agrilarak NC kod tiretimi
yapilmak suretiyle dogrulanacak v arag¢ tipi ile komponentler i¢in gercek parca isleme
senaryolart kapsaminda Saha Kab Testi (SAT) asamasinda kabul edilecektir. Post
processor’larin herhangi birini :meam hatali1 NC kod {iretmesi veya manuel miidahale
gerektirmesi halinde ilgili S;AT agamast tamamlanmis sayilmayacaktir.

3.7. Sistem Panos \‘

Sistem panosu, modﬁ\er, yapida olacak ve en az IP54 koruma sinifini saglayacaktir. Pano,
yirtirlikteki TEC e artlarina uygun olarak imal edilecek ve CE sertifikali olacaktir. Sistem
panosunun, g¢aligma sullarma uygun sicaklik araliginda giivenli ve siirekli calisabilmesi
amactyla sicaklik }yarh pano klimasi ve gerekli sogutma fanlari ile donatilmasi saglanacaktir.

Sistem par%erisinde, sebeke kaynakli olumsuz etkilerden korunmak amaciyla gerekli koruma
ekipmagmx anilacaktir. Bu kapsamda; ani gerilim dalgalanmalarini sinirlamak, harmonik
ctkileri azaltmak ve elektromanyetik parazitleri onlemek tizere sok bobini, filtre ve benzeri uygun
eklpxéﬁla pano biinyesinde yer alacaktir. Ayrica, kablolama ve sinyal birlestirme islemleri
ST a‘élektrlksel parazitlerin 6nlenmesine yonelik gerekli teknik tedbirler alinacaktir.

1<;enslnde kullanilan tiim kablolar ve ekipmanlar, onayli proje dokiimanlarina uygun sekilde
tlenecek ve pano kapaklarinda, proje ve dokiimantasyonun muhafaza edilebilmesi amaciyla
OJG cebi bulunacaktir. Montaj tamamlandiktan sonra, bakim ve ilave diizenlemelere imkan

» vsaglamak tizere pano igerisinde en az %10 oraninda bos alan birakilacaktir.
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Sistem panosunda kullanilacak tiim malzemeler, ihale tarihi esas alinarak son bir yil j 131
imal edilmis olacaktir. Panoda 6zel liretim veya yalnizca tek tedarik¢iye bagimli m eler
kullanilmayacak; kullanilan tiim ekipmanlara ait tirtin kodlar1 ve teknik bilgileri idare a)‘l& teslim
edilecektir.

Tezgahin ana besleme gerilimi 380 V, 50 Hz olacaktir. Sebeke geriliminde m&yéﬁ?gelebﬂecek
harmonik bozulmalar, asir1 veya diigiik gerilim durumlari ve faz hatalarina kaggi siStem; harmonik
filtreler, redresor ekipmanlari, agiri/diistik gerilim koruma rélesi, faz suala%esi ve agirr akim
rolesi gibi uygun koruma elemanlari ile korunacaktir.

Yiiklenici firma, belirtilen koruma sartlarini saglamasi kaydiyla, ku acak koruma ekipmanlari
icin muadil tirtinler 6nerebilir. Muadil tirtinlerin kullanimi, 1dale 711 onay1 alinmak suretiyle

gerceklestirilecektir.
(- ./

Tedarik edilecek gantry tip CNC isleme tezgéh, SAS Sakarya Bolge Mudurligi
Aliiminyum Go6vde Uretim Fabrikasi’nin meveut ei:ktr ikypnomatik, sogutma ve veri iletisim

3.8. Enerji ve Altyap1 Gereksinimleri

altyapist ile uyumlu olacak sekilde tasarlanacaktithytklenici, kurulum 6ncesinde saha kesfi
yaparak tim altyapr gereksinimlerini belirleyecek; en€tji, basingli hava ve veri iletisim hatti
baglanti noktalarini igeren ayrintilt altyapi pla idarehin onayma sunacaktr.

Tezgahin elektriksel giivenligini ve kararli ¢caligmasini saglamak amaciyla, yiiklenici tarafindan
tezgahin kurulu giiciiniin en az %20 iizerifide kapasiteye sahip bir voltaj regiilatorii tesis
edilecektir. Voltaj regiilatord, idare tar, n gosterilecek noktada sistem panosu igerisinde yer
alacak ve kendisine ait ayri bir termilcw\ik koruma salteri ile korunacaktir. Regiilator, tezgah
ile uyumlu sekilde devreye alinacak luf)in az 24 ay garantili olacaktir.

Tezgahin ana enerji beslemesi,l'\[iI;?ZAS tarafindan gosterilecek ana pano baglanti noktasindan,
tesis edilecek voltaj regiilatoriy Uzerinden saglanacaktir. Ana pano ile tezgdh sistem panosu
arasindaki tim besleme Ka%l‘(}anmn temini, montaji ve son baglanti islemleri yiiklenici
sorumlulugunda olacaktyKullanilacak kablolarin kesiti, yalittm smnifi ve montaj yontemi EN
60204-1 (Makinelerde\E{@ Donanimi — Genel Kurallar) standardina uygun olacaktir.

Enerji, pnomatik 1 dletim hatlart; kablo kanallari, enerji zincirleri ve uygun konnektorler
kullanilarak diizen de tesis edilecek, bu hatlar birbirinden yalitilmis olacak ve talas, sivi ve
mekanik etkilere karsi muhafazali sekilde dosenecektir. Pnomatik hatlar TS EN ISO 4414
standardina uygu1( olarak kurulacaktir.

Tezgahi enerji tiketimi, nominal gerilim degerleri, kurulu gii¢, hava basinci ihtiyaci ve
diger algap jeleksm1mler1 teknik dokiimantasyonda agik ve net bicimde belirtilecektir.

mq*"kfapl gereksinimleri asagida belirtilmistir:

A Elektrik beslemesi  : 3 faz, 380 V %10, 50 Hz
(O Pnématik sistem : 57 bar c¢aligma basinci
\
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Tedarik edilecek gantry tip CNC isleme tezgahi, tiim alt bilesenleriyle birlikte hagarsiz¥sekilde
tasinacak, kurulacak ve devreye alinacaktir.
Yiiklenici, nakliye, montaj ve entegrasyon stirecine iligkin tiim teknik sorumlulué@\enecektir.
Bu kapsamda gerceklestirilecek islemler; makinenin tasinmasi, ambalajlanmasi, montaji,

hizalanmasi, entegrasyonu, sistem testleri ve ¢alisir durumda teslim edﬂme%ifzeﬁf.

3.9. Lojistik, Montaj ve Ambalajlama

Yiklenici, her asamada EN ISO 12100, EN 60204-1 ve ISO 230 serisi standartfarina uygun
hareket etmekle yiikiimliidiir. y 4

3.9.1. Nakliye, Kaldirma ve Yerlestirme (\Q

o Tezgah ve tiim bilesenlerin taginmas, tiretici tarafindan be]('ﬁqnen‘éaldlrma noktalart ve agirlik
merkezleri dikkate alinarak yapilacaktir. \/

o Kaldirma iglemlerinde uygun kapasiteli ving, hal%vavers ve emniyet elemanlar
kullanilacaktir. 4

o Nakliye sirasinda titresim, darbe ve nem kaynaled: }hsarlarl Onleyecek onlemler alinacak;
paketleme sirasinda makine tizerindeki hassas yﬁ% koruyucu kaplama ile kapatilacaktir.

o Tezgahin yerlesimi, TURASAS tarafindan onaylanaffyerlesim planina gore yapilacaktir.

o Montaj dncesinde zemin planina gére tem tu, Zemin diizliigii, ankraj noktalar1 ve enerji
hatlart TURASAS gézetiminde Yiiklenici %dan hazirlanacak; ytliklenici montajdan 6nce
bu altyapiy1 kontrol edecektir.

o Tezgahin tasima ve yerlestirme islemlefi sirasinda tiretici teknik kilavuzunda belirtilen
cevresel kosullar (sicaklik, nem, egmresim) saglanacaktir.

3:9.2, Entegrasyon ve Devreye Alma

L)
Tedarik edilecek gantry tip isleme teZgahi, TURASAS Sakarya Bolge Miidiirliigii Aliiminyum
Govde Uretim Fabrikasi’na ana?tngar'%eslim kurulum esasina gore entegre edilmelidir. Tezgah, tim
mekanik ve elektriksel baglantilari tamamlanmis, yazilim ve kontrol sistemleri ¢alisir durumda
olacak sekilde teslim edilmelidip.

Kurulum 6ncesinde yihde'mm, tezgahin yerlesecegi fabrika alaninda saha kesfi yapmali, mevcut

mekanik, elektrik, paématik, veri iletisim ve zemin altyapisini incelemeli ve ihtiya¢ duyulan tim
uyarlama g:ahsmalmkliﬁnde belirtmelidir.

Kurulumun ardidan tezgah, TURASAS iiretim prosesine eksiksiz bicimde entegre edilmeli ve
caligir durmevreye alinmalidir. Devreye alma stireci yiiklenici sorumlulugunda ytiriitiilmeli
ve asagl eknik gereklilikleri kapsamalidir:

o T(z'géhm nakliye sonrasi fabrika zeminine yerlestirilmesi, ankrajlanmasi, seviye ayarinin
tlafast ve tim zemin baglantilarinin titresim sontimleme kriterlerine uygun olarak
mamlanmasi,
fo\ Ttim giic, sinyal, sogutma ve pnématik baglantilarmin eksiksiz saglanmasi, kablo ve hortum
\gﬁzergéhlanmn giivenli ve diizenli sekilde tesis edilmesi,
o) CNC kontrol sistemi, yazilim, post-processor ve isleme simiilasyonu dahil tiim dijital
altyapinin ¢alisir durumda kurulmas,
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e Operator kabini, izleme sistemleri, aydinlatma, giivenlik sistemleri ve i¢ baglantilari &s;k iz
tamamlanmasi, 9\”‘

e Devreye alma siirecinde gercek parga {lizerinden islem yapilmasi, isleme kalite i,‘tolerans
degerleri, ylzey plriizlaliigli, eksen hassasiyeti ve tekrarlanabilirlik deg ‘ler&p teknik
sartnamede belirtilen standartlara uygunlugunun dogrulanmast, zQ

o Yiklenici tarafindan mevcut iiretim senaryolarina dayali uygulamali ¢aligma yapilmasi, tim
eksen, baslik, takim ve yazilim bilesenlerinin gdzlemlenerek idare tarafiadan dnaylanmasi,

e Devreye alma tamamlandiginda, operasyonel egitim ve bakim egitimi %lmak tizere ilgili
personelin yetkinliginin saglanmasi,

o Tiim test ve devreye alma adimlarinin yazili ve gérsel olarak raporlanndasi, nihai kabul 6ncesi
idareye sunulmast.

Ttm kurulum ve devreye alma islemleri sirasinda is sagligi ve @e 1§81 mevzuatina tam uyum
saglanmalidir. Gerekli kisisel koruyucu donanimlar, isaretl€me !92 alan gilivenlik 6nlemleri
yiiklenici tarafindan temin edilmelidir. Kurulum tamamlandiktgh ve kabul testleri basariyla
sonuglandiktan sonra garanti siiresi baglatilmalidir. X,

(4
3.10. Performans Kriterleri \
R

Bu baslik altinda yer alan performans kriterleriy knik sartnamenin ilgili boltimlerinde
tanimlanan gerekliliklerin 6zetlenmis halidir. 51dakf tabloda yer alan degerler, yeni bir teknik
gereklilik tanimlamaz; yalnizca §artname%rkh maddelerinde belirtilen performans
beklentilerini toplu olarak gostermeyi amaglar.

/
Ttum performans kriterleri, ilgili madb'de belirtilen yontemler dogrultusunda FAT ve SAT
asamalarinda dogrulanacaktir. (\

Tablo 4. Performans Kriterleri ( J
Performar@ﬁ% etresi Beklenen Deger
X ekseni konumlama dogr lugf&(B m strok boyunca) <0,24 mm
Y ekseni konumlama dog rul u- Tiim strok boyunca <50 pm
Z ekseni konumlama dé}:jgu- Ttim strok boyunca <40 um
X ekseni telqal'lallabiﬁfl_lg' tim strok boyunca < 0,05 mm
Y ekseni tekrarlanabilirligi- Ttim strok boyunca < 0,04 mm
Z ekseni tekrarlaigi Tim strok boyunca 7 - <0,03 mm
X ekseni Azami Bacldash- Tiim strok boyunca I <0,05 mm
Y ekseni Azami lacklash— Tiim strok boyunca v <0,03 mm
Z eksenl i Backlash- Tiim strok boyunca <0,02 mm
A eksen uthlama dogrulugu <0,005°
C ekse Konumlama dogrulugu <0,005°
mt rarlanabilirligi <0,005°
Cd selyelqarlanabllnhgl B » 7 ) <0,005°
&'ﬂf‘sm rekli giicti (S1) ) 7 > 60 kW
( niili maksimum devir 7 >16.000 rpm
s ili diisiik devir siirekli torku > 160 Nm
mili salinimi (HSKIOOA) < 0,005 mm
4, Bosta ilerleme iz — X ekseni > 40 m/dk
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Bosta ilerleme hizi — Y/Z eksenleri ) - 220m/dk
Kesme ilerleme hizi aralig - - 5-40m/dk e
Otomatik takim degistirme siiresi |  <25¢ 1
Takim magazini kapasitesi Az tak}}
Maksimum takim agirligi i > K@
Maksimum takim gap1 5 >100

‘Manuel baglama destekli takim boyu 0 mm

Giiriiltdi seviyesi (dig ortam) <385dB(A)

Stirekli ¢alisma kullanilabilirligi*(Stirekli caligsma ‘ 4 > %95

kullanilabilirligi >%95; devreye alma sonrasi 30 takvim giinti | Q
(\

Maksimum standart takim boyu ' | %ﬁm

icinde, planli bakim harig, tezgah kaynakli durus stireleri esas

alinarak hesaplanacaktir.) A

Sogutma ve talas tahliyesi stirekliligi ( A §g60 dk kesintisiz, tagsmasiz

} - - 7 ,',\,.,‘ ! caligma

Uretim kapasitesi* (24 saatlik tiretim kapasitesi tanimu; 5, 4 . 1 dam + 1 sasi + 1 sag yan

baglama, fikstiirleme, referanslama, otomatik takim 4 \k duvar + 1 sol yan duvar
cal

degisimleri, 6l¢tim ve program ¢agirma stireleri dahi

sekilde, kesintisiz nominal tiretim kosullari i¢in e;g@
olmalidir. Bu kapasite degeri, bakim, ariza, opereglt\irﬂggi§imi
veya plansiz duruslar: kapsamaz. Kabul testi mda 24
saatlik tiretim senaryosu boyunca, tezgah kayn lansiz
durus olmayacaktir.)

3.11. Egitim ve Dokiimantasyon Q

/,

Tedarik edilecek gantry tip isle QC‘Z}éhl icin yiiklenici, hem tretici tesislerinde hem de
TURASAS sahasinda kapsaml éﬁ programi diizenlemelidir. Yiiklenici tarafindan detaylari
verilen egitimlerin sézlesme kaps&rgia ilave bir bedel olmaksizin, tezgéhin ttim fonksiyonlarini,
kontrol sistemi kullammlmi pragramlama tekniklerini, bakim prosediirlerini ve ariza giderme
yontemlerini kapsamalidir. \

Uretici tesislerinde, e aggpsilik iki ayri grup olmak tizere toplam 16 personele, grup bagina 1
hafta siireyle uygulamaliy egitim verilmelidir. Egitim igerigi; CNC programlama, isleme
simiilasyonu, taklmstimi, prob sistemleri, 6zel isleme aparatlarinin kullanimi, bakim ve
giivenlik konularini elidir.

No  Egitim I{onusu " ~ Egitim Kapsamu -
1 Tezgah genel Gantry tip isleme tezgahinin genel yerlesimi, eksen yapisi, tahrik
L1851

rr‘ﬁfa sistemleri, is mili, takim degistirici ve yardimci sistemlerin
- ,, caligma prensiplerinin tanitilmasr S
2 (('IN kontrol sistemi = CNC kontrol {initesi, HMI ekranlari, temel menti yapisi, eksen

: :\.$ timi kontrold, referanslama islemleri ve temel ayarlarin agiklanmas:
3 WFAT test siireci FAT test adimlari, testlerin amaci, uygulanma sirasi, kabul

' \ bilgilendirmesi kriterleri ve raporlama yapisinin detayl olarak agiklanmasi

Giivenlik Acil durdurma sistemleri, kapi kilitlemeleri, emniyet réleleri ve

. o/  fonksiyonlari - giivenlik devrelerinin ¢alisma prensiplerinin tanitilmasi
> 4
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5 | Olgiim ve dogrulama = FAT kapsaminda yapilan élgtimlerde kullanilan yontemler gc;ll:g

yontemleri cihazlar1 ve sonuglarin yorumlanmasina iligkin bilgilendir%g
6  FAT stirecine Testlerin yuirtitiilmesi sirasinda katilimcilara uygulamali

katilim aciklamalar yapilmasi ve gozlemsel 6grenmenin sag qnmxy
7 Egitim sinir1 FAT asamasinda verilen egitimlerin, operatorliik v kim

yetkinligi kazandirmaya yonelik olmadigina iligkin bilgilendirme
20

Saha egitimi, tezgadhin TURASAS tesisindeki devreye alma siirecinde gerg:@ilmeli ve gercek
tiretim pargalari tizerinden uygulamali olarak yapilmalidir. Egitim sonunda, katilimcilara yetkinlik
degerlendirmesi yapilmali ve basar1 durumlari belgelendirilmelidir. /

No Egitim Konusu Egifim K@ j
1 Operator egitimi Tezgahin giivenli kullanimi, manuel ve otomatik ¢alisma modlari,

referanslama iglemleri ve temel @etmégonksiyonlarmm
uygulamali olarak dgretilmesies, ./

2 CNC programlama  Program yiikleme, dﬁzenleme,’\l?ﬁiilasyon, carpisma onleme

egitimi fonksiyonlar ve proses pafametrelerinin ayarlanmasina yonelik

uygulamali egitim ]\

3 Siemens NX CAM  Siemens NX CAM ortaminda isleme hazirligi, takim yolu

uygulamast - olusturma, isleme sim\'jlgsyonu, carpisma kontrolii ve NC kod
- tiretim akisinin g senaryolarla uygulanmas1
4 Post processor ' Siemens NX CA minda arag/komponent bazinda post
kullanimi ' se¢imi, post processor ¢gagirma, NC kod tiretimi ve olugturulan

kodlarin tezgah {izerinde giivenli sekilde ¢aligtirilmasinin
- uygulamali gBsterimi
5 Gergek parga isleme | TURA findan temin edilen dam, sasi ve yan duvar

egitimi - parcalatu ii‘zyrinde gercgek tiretim senaryolart ile uygulamali isleme
yapilmas | - ] , |
6  Bakim egitimi Gmﬁ‘%‘,{aﬁahk ve periyodik bakim islemleri, kontrol noktalari,
ssarfmalzemeleri ve bakim prosediirlerinin 6gretilmesi
7  Ariza ve alarm A%u‘m mesajlarinin yorumlanmasi, ilk seviye ariza giderme
| islemleri ve giivenli durus prosediirlerinin uygulanmasi

yonetimi p
8  Giivenlik ve aci]\ Normal ve acil durumlarda giivenli ¢alisma kurallari, enerji
durum senaryolari « ¥ kesintisi sonrasi giivenli durus fonksiyonlariin uygulanmasi

9  Yetkinlik - Egitim sonunda katilimeilar tarafindan test isleme yapilmast,
 degerlendirmesi ~sonuglarin degerlendirilmesi ve yetkinligin dogrulanmasi
10 Belgelendir’qe - Egitimlerin tamamlanmasini takiben katilimeilarin basar
- durumlarmin belgelendirilmesi ve kayit altina alinmasi
11 Egit®namlama ' Saha egitimleri ve yetkinlik degerlendirmeleri tamamlanmadan
- saft ' nihai kabuliin sonuglandirilmayacagina iliskin hiikiim

©

'Tﬁn;\egitimlerin dili Tirk¢e olmalidir. Egitim materyalleri basili ve dijital formatta (PDF)
hazlanmali, operator kilavuzlari, bakim kilavuzlari, yedek parga kataloglart ve yazilim kullanim

(/Dkiimanlarl eksiksiz olarak teslim edilmelidir.
\

> 4
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.
Egitim faaliyetlerinin etkin sekilde yiiriitiilebilmesi ve tezgahin isletme stirecinde dogru ye giwli

kullaniminin saglanmasi amaciyla; tezgahta bulunan tiim ekipman ve donanimlara ait nm,
bakim ve onarim dokiimantasyonu yiiklenici tarafindan hazirlanarak idareye teslim @d'l\e‘ Ietir.

e

20

Bu kapsamda, kesin kabul 6ncesinde asagida belirtilen dokiimanlar Tiirkge olag( hazirlanacak ve
teslim edilecektir: /

e Tezgahim genel teknik 6zelliklerini ve sistem yapisini ag:l?g@@kﬁmanlar

o Elektrik—elektronik devre semalari
e Hidrolik sistem semalari ({' \ v
e

o Pnomatik devre semalari (tezgahta kullanilmasi halinde)._/

e  Mekanik yerlesim, tesisat ve baglant1 gemalari K"‘

e Periyodik bakim, koruyucu bakim ve servis bakim,talimatlari

e Kullanim sirasinda karsilasilabilecek hata ve a?r‘ln\kx)dlarl ile bunlara iliskin agiklamalar

e Operator ve bakim personeli tarafindan yapﬂ\‘é@reken kontrollerin ayr1 ayr1 listelendigi
bakim talimatlari \

e Yedek parca kataloglari ve parga listelep 'y

Yiiklenici tarafindan en az asagidaki igerikleri kapsayacak sekilde Kullamier El Kitabi

hazirlanacaktir: /

Tezgahin ¢alismaya haznlaniaag
Tezgahin ¢alistiriimasi ve kullanimi

Tezgahin durdurulmasi V{éﬁve 1 hazir durumda birakilmasi
Olasi arizalar, uyarilar ve‘gzﬂrltérﬁn yapabilecegi miidahaleler

Ayrica, en az asagidakif iﬁ}ﬂderi kapsayacak sekilde Bakim ve Onarmm El Kitaby
hazirlanacaktir:

e Detayh elektrily elel ronik, hidrolik ve pnomatik devre semalari

o Bakim tiir] ervis, periyodik, koruyucu bakim vb.) ve bakim araliklari

o Her bir modii#'ve bilesen i¢in kontrol, bakim ve parca degistirme talimatlari

e Bakim sirasinda kullanilacak 6zel ve genel amaglh ekipman, malzeme ve sarf listeleri
o Sik ylpralén veya hasar gormesi muhtemel pargalarin teknik ¢izimleri ve tanimlari

o TeZgala ait numaralandirilmis parga listeleri

Ttm ¢i ml‘eyve semalar, okunabilirligi yliksek ve kopyalanmaya uygun formatta hazirlanacaktir.
Basili dekiimanlar, dayanikli ve uzun 6miirlii olacak sekilde diizenlenecektir.

Do@?ﬁhnlar;

4
2 takim basili (hard copy)
\ o 1 takim dijital ortamda (soft copy)
> 4
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| N onY
olmak tizere idareye teslim edilecektir. v,
Bu dokiimanlar, egitim faaliyetleri sirasinda referans olarak kullanilacakys ve\' egitim
tamamlandiktan sonra tezgahin igletme siirecinde idarenin kullanimina agik olacaflr.

3.12. Yedek Par¢a ve Sarf Malzemeleri \

20

Tedarik edilecek gantry tip isleme tezgahi ile birlikte, ilk isletmeye alma sﬁ%{en itibaren en az
10 yil boyunca ariza durumlarinda tretimin durmamasi i¢in gerekli ye parga ve sarf
malzemeleri yiiklenici tarafindan saglanmalidir.

/
Asgari yedek parca ve sarf malzeme listesi Ek-3: Yedek Parca V?@lzemeleri dokiimaninda
verilmistir.

N Y

Yedek parca listesi, tiretici tarafindan katalog formatinda (Qenek glérak; Parga Kodu / Parga Adi /
Teknik Agiklama / Kullanim Yeri / Onerilen Stok Miktari / %ﬁk Stiresi / Uretici / Garanti Siiresi
benzer sekilde bilgileri gosterecek) hazirlanmali, parcafmumarasi, teknik tanimi, kullanim amact
ve Onerilen stok miktar1 belirtilmelidir. Sarf malzemelerinip marka, model ve teknik 6zellikleri
dokiimanlarda net olarak yazilmalidir. Tto

\
Yedek parca ve Sarf malzemeleri icin TURAS rafindan talep edilen liste geldikten sonra 6zel
tiretimi tabi olan ve stoklarda tutulmayan tiriin TURASAS ayrica talepte bulunabilir.

Tiim yedek pargalar, makine ile birlikte TURASAS’a teslim edilmeli ve sevkiyat sirasinda zarar
gérmemesi i¢in uygun ambalajlama ya@Bhdm

QO

.

ﬁ‘:”‘-/

/
O
XY
}“J

N

e
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Tedarik edilecek gantry tip isleme tezgahinin tiretimi, sevkiyati, kurulumu, devéy:hnmam ve

kabul testlerinin tamamlanma siiresi, sozlesmenin imzalanmasindan itibarefi.en«fazla 12 ay
olmalidir. » 4

4. Genel Ozellikler

4.1. Uygulama Takvimi #

Yiiklenici, uygulama takviminde asagidaki asamalari ayrintili olarak belirtmg dir:

/
o Tasarim ve miihendislik stireci
o Uretim ve montaj siireci Q
o Fabrika kabul testleri (FAT) (\
o Nakliye ve giimrik islemleri (' A Vv

e Yerinde kurulum ve entegrasyon ¢aligmalari W/
o Saha kabul testleri (SAT) O )
e Egitim faaliyetleri ’ \:\

o Nihai kabul ve garanti baslangici

Her asama i¢in tahmini siire, kritik kilometre taglal\xgglmluluk dagilimi teklif dosyasinda agik
sekilde yer almalidir. Uygulama takvimi, yiiklenicinifl teknik ve idari taahhiidiiniin bir pargasi
olarak s6zlesme sonrasinda 1 ay i¢inde gonder ir.

4.2. Kabul Y 4

Tedarik edilecek gantry tip CNC is tezgahina iligkin kabul siireci; liretime esas tasarimin
onaylanmasi, fabrika kabul testleri (FAT) ve sahada kabul testleri (SAT) asamalarindan olusur.

Kabul siirecine iliskin asamalar V(Ylaskﬂgri sematik olarak gosterilmistir.

~.-

. . ) 3
Uretim Esas N —_ . N
R Fabﬂk%léA ul \ Saha Kabul \,  Nihai Kabul Dokiimantasyonun \

/ Oonayi iestl ) / Testi (SAT) Vs Tamamlanmasi /
\

4.2.1 ﬁreti@f&fsﬁ“asarlm Onay1

Fabrika Kabul Testi (FAT) asamasina gegilmeden 6nce, tezgahin tasariminin, sistem mimarisinin
ve ana bilesen s€cimlerinin teknik sartname gereklerine uygunlugu TURASAS tarafindan
dogrulan;ﬁ\ahdlr. Bu dogrulama, tiretim faaliyetlerine baglanmadan 6nce yapilacak olup,

gerekli o r alinmadan FAT siireci baglatilmayacaktir.

Bu 1€psarﬂ'(a yiiklenici, tezgdhin tiim alt sistemlerine ait tasarim, miihendislik ve teknik
dokiimantdsyonu TURASAS’a sunacaktir. Sunulan dokiimanlar; tasarimin teknik yeterliligini,
giivenlik gereklerini ve sistem biitlinliiglinii teyit etmek amaciyla incelenecek ve yazili onay
'sii@?ﬁne tabi tutulacaktir.

JRASAS tarafindan teknik veya giivenlik gerekgeleriyle talep edilen revizyonlar, yiiklenici
\ N, arafindan uygulanacak ve revize edilmis dokiimanlar yeniden onaya sunulacaktir. TURASAS
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/

(f)  Giivenlik Donanimlari

.
tarafindan onaylanan dokiiman seti, iiretime esas alinacak tek gecerli tasarim versiyo !(olyk
kabul edilecektir. Jj?:g

5 f
Uretim onayinin tamamlanmasini miiteakip ytklenici; imalat takvimini, test plalarl ve FAT

kontrol listelerini iceren Uretim Baslangi¢ Bildirimi’ni TURASAS’a iletecekiii bildirimin
iletilmesini takiben FAT stirecine hazirlik asamasina gegilecektir. \
L 4
— Oy vienie
oiOmy A | |\ apemUieicem 7 Teslimi
Genel yerlesim plani, eksen yapisi, tahrik sfstemi, Tasarim
| Tasarim Onavi is mili, takim degistirici, kabin diizefiizgperator dosvalart
Y konsolu, elektrik ve pnomatik sis reait 3D ya
o ve ¢izimler
modeller ve teknik ¢izimler — § _
[s mili, motorlar, enkoderler, Kéntrol
9 || Biloyen listes Onzyr | u{ntesh' kabln pane}len, pn .atﬂgder'nanlar, Ana bllesen
-~ glivenlik sistemleri vb. ana bileSenlerin marka, listesi
model ve teknik ozelliklerg, —
TURASAS tarafindap’talep dilen teknik veya Revize
3 Tasarim Revizyonu giivenlik rev1zy0nlar%gulanma51 ve dokiiman
. ~ giincellenmis dokiimanlaTin sunulmast seti
d Uretime Esas Tasarim  Onaylanan do arin Uretime esas nihai I(:Tlizail
Onay1 versiyon olarak teyidi 4
- , 7 - ~ dokiimanlar
: . : / N Uretim
5 Uretim Siireci Imalat Wl, test planlar1 ve FAT kontrol Baslanpre
Bildirimi listeler N icéren tretim baslangig bildirimi Bildirimi
4.2.2. Fabrika Kabul Tesfi ( (FA'I{

Yiiklenici, tezgahin sevkiyatln\%nce kendi tesisinde, TURASAS temsilcilerinin gézetiminde
Fabrika Kabul Testi (FAT) eklestnecektn FAT, tezghin bu teknik sartnamede belirtilen
mekanik, elektronik, k giivenlik fonksiyonlarmin tasarim gereklerine uygunlugunu
dogrulamak amaciyla {%ktlr

FAT stireci, asag1 irtilen asgari testleri kapsayacaktir:

Tablo 5. FAT kontrolleri listesi

No | st / Kontrol Bashgr Kabul Kriteri
1 GorselveMekanik Inceleme Montaj hatast, eksik parga, gevsek baglantl veya
\ - vyapisal kusur bulunmamasi
2 (Meka[ ik Sinirlar ve Koruma Ttm limitler doglu calismali, hareketli parcalar koruma

lemanlart - altinda olmal1
3!;:'*Kab1n ve Fiziksel Koruma 7 Kabin kapahyken talas/sw1 s1zint1s1 olmamasi
Elektrik Donanimi Kontrolii Elektrik panosu diizenli, etiketli ve toplaklama

- stirekliligi saglanmis olmali
Tim acil durdurmalar ve guvenhk elemanlari
fonksiyonel olmali
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6 | Giivenlik Fonksiyonlari Gtivenlik ihlalinde makine giivenli duruma ge¢meli W
7 | Pano Sogutma ve Pano i¢ sicakligi kararli, agirt 1sinma olmamali w‘*‘ |
Iklimlendirme Y v

8  CNC Kontrol Sistemi CNC, HMI ve el terminali tiim fonksiyo rlyh\,
calismali } ’ tQ o

9  Calisma Modlar1 Manuel, otomatik ve referanslama modlari S6runsuz
¢alismali y

10 = Yazilim Fonksiyonlari Program yiikleme, simiilasyon ve arpigsma
Onleme caligsmali

11 Eksen Hareket Testleri Tiim eksenler titresim, anormal se€ ve takilma olmadan
hareket etmeli N

12 Dogrusal Eksen Olgiimleri Konumlama ve tekrarla % degerleri sartname
siirlarini saglamali q|

13 Doner Eksen Olgiimleri A/C eksenleri i¢in koﬁmlaP{a ve tekrarlanabilirlik

7 sinirlart saglanmal

14 Olgiim Standardi ve Yontemi  Olgtimler belllﬁlen"%?iiaﬂ ve ekipmanla yapilmis
olmalt f

15  Enkoder ve Geri Besleme Enkoder sinyél \l&rarh hata ve kopma olmamali

16 I§ Mili Fonk51y0n Testi Devir, yon %ma sirasinda anormal tltre§1m/ses

7 olmamali" " ¢,
17  Stirekli Calisma Gozlemi ~ Test soyunca sicaklik ve ¢alisma kararli olmali
18  Takim Degistirici Tim y ‘b da takim tanima ve degisim hatasiz olmali
~ Fonksiyonlari ‘ y
19 Takim Deglslm Su1651 akim degisim siiresi <25 sanlye
20 vYardlmm Sistemler %tma yaglama ve talag tahliyesi fonl<51yonel olmali
21  Kabin Giivenlik Senaryolari ('\K agma/acil durdurmada makine giivenli duruma

gecmeli

Fabrika Kabul Testleri (FAT) ?{mda gerceklestirilen tiim testler, dlgiimler ve fonksiyonel
kontroller kayit altina allna("aktn\Test sonuglart, FAT raporu igerisinde agik ve izlenebilir sekilde
dokiimante edilecektir.

[S— . e S — —

FAT raporu, en az a$ai1d(aQnsur1ar1 icerecektir:

> 4

o Gergekle§t1’im test ve kontrollerin listesi

o Konumlama degrulugu, tekrarlanabilirlik ve benzeri Sl¢timlere ait tablolar
e Olgiim sirgsinda kullanilan cihazlara ait bilgiler ve gegerli kalibrasyon sertifikalari

e Tes ait fotograflar ve gerektiginde gorsel kayitlar
o Gerekli durumlarda TURASAS temsilcilerinin gdzlem ve notlari

FAT cx!apsan(lnda yer alan tiim testlerin, bu teknik sartnamede tanimlanan kabul kriterlerini
sag’li‘zgl)lalinde Fabrika Kabul Tutanagi diizenlenecek ve taraflarca imzalanacaktir.

F'3 ﬂasamasmda tespit edilen agik uygunsuzluklar giderilmeden, tezgdhin sevkiyatina izin
vetilmeyecektir. Uygunsuzluklarin giderilmesi ve yeniden dogrulanmasi, FAT stirecinin ayrilmaz

(fg' pargast olarak degerlendirilecektir.
\

L > 4
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o
4.2.3. Saha Kabul Testi (SAT) W/

Saha Kabul Testi (SAT), tezgdhin TURASAS tesislerinde montaji ve devreyef hgknasmm
ardindan, gercek {retim kosullart altinda calisabilirliginin ve performansinin. dogtulanmasi
amaciyla gerceklestirilecektir. SAT siireci; montaj ve devreye alma dogrulamam% ve Ol¢lim
testleri, is mili ve yardimer sistemlerin performansi, gergek parga isleme denemelefi, giivenlik
fonksiyonlar1 ve kullanici egitimlerini kapsayacaktir » 4

SAT kapsaminda yapilan tim testler kayit altina alinacak, testlerin ba§ar1y1§amamlanmas1 ve
egitim faaliyetlerinin sonug¢landirilmasi sonrasinda nihai kabul asamasina gecilecektir.

SAT siiresince yapilan tiim testlerin sonuglari, 6lgtim verileri, fotogratlar, sertifikalar ve egitim
katilim listelerini igeren Saha Kabul Test Raporu hazu'lan&(u. Tiim testlerin basariyla
sonu¢lanmast halinde Nihai Kabul Tutanagi diizenlene taraflarca imzalanacaktir.

Uygunsuzluklar yiiklenici tarafindan giderilmeden kabul iglemi ydpilmayacaktir. Nihai kabuliin
tamamlanmasiyla birlikte garanti siireci baslatilacaktir. X,
’

Tablo 6. SAT kontrolleri listesi \

No Test/Kontrol Basllgl S T%aml ve Kabul Kriteri

1 Saha montaj " Tezgah, TURASASahasinda mekanik ve geometrik olarak
dogrulamasi ~ kararhi olmah%a

2 Elektrik & pnomatik - Tesis altyapist 1lestam uyumlu ¢alismali, ilave gegici ¢ozlime
entegrasyon ihtiyag olmaylahdm

3 Enerji stirekliligi - Enerji kesintisi sonrasi sistem giivenli durusa gegmeli ve

? kontr@kﬂde yeniden baslatilabilmelidir.

4 CNC sistem saha | Chc,\sal kosullarinda alarm tiretmeden kararli ¢aligmalidir.
dogrulamast Vo N

5 Eksen saha ¢alismasi « € Jksenler tam strokta titresimsiz ve tekrarlanabilir hareket

elidir.
6  Konumlama ’ 4\'FAT "ta dogrulanan eksen dogruluklari saha kosullarinda
- performansi _ %ykorunmalidir.

7  Doner eksen (O - A ve C eksenleri yiik altinda kararl galigmali, pozisyon kayb1

performanst N\ - olmamalidir.

8  Ismili saha ouhdns:  Maksimum devir ve yiikte anormal sicaklik, titresim veya
 glirGiltti olugmamalidur.
- Uzun siireli calismada is mili ve kafa tinitesi sicakliklart

9  Sirekli gﬁéh@ma

kararliigr 4  kararli kalmalidir.
10 MQ a performanst  Yaglama, ger¢ek isleme sirasinda homojen ve kesintisiz
N - olmalidir.
T(rr\n‘e} stabilite ; Saha ortaminda termal sapma sartnamede belirtilen sinirlari
asmamalidir.

11\“‘%211 kompanzasyon = CNC kompanzasyon sistemi saha sicaklik degisimlerine dogru
 tepki vermelidir.

f ]{. Gergek parga igleme ' Dam, sasi ve yan duvar pargalarl proses kesintisi olmadan
islenebilmelidir.
(f 4 Uretim senaryosu 24 saatlik tiretim senaryosu tamamlanmali, plansiz durus
\ N yasanmamalidir.
. 4
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16
17
18

19
20
21

22
23
24
25

4.2

15

Boyutsal dogruluk
Olgiim dogrulamast

Talas tahliyesi
- Konveyor yeniden

- baglatma
- Giirilti seviyesi

- Durdur—baslat sonrasi sistem sorl‘mrsuzrgréhsrm—\lldﬁl .
| L 4

Islenm1§ pargalar iO 5 mm i¢inde kalmalidir.
Ol¢timler CMM veya lazer sistemlerle doglulanmah VQ“,
raporlanmalidir. AN

Talas konveydrii siirekli calismali, birikme ve gecl dis

olmamalidir.

Operatdr konumunda <85 dB(A) saglanm

' Operator kabini

Gorts, aydlnlatma ve iklimlendirme tiretime uygun olmahdlr

Manuel kontrol

El terminali ile tiim eksenler giivenli sek!de kontrol

Y4
(J

SAT sonucu

’
4. Kabul Belgeleri ve Nihai Kabul : \.

Kabul stirecinin her asamasi i¢in “Kabul Tutan\lg
tarafindan imzalanmalidir.
Kabul tutanaklari, garanti baslangig tarihin

. cdilebilmelidir. QSD S
Gtivenlik fonksiyonlart Kapllar acil stoplar ve guvenh eksiksiz ¢aligmalidir.
Operatér egitimi
Kullanici dogrulamasi

' Egitim tamamlanmadan SAT bagar

L 4

sayllmaz
Operatorler bag1m31z test isleéme yapabilmelidir.
- Ttim testler “basarili” tamtfgle{mtfadan nihai kabul yapllamaz

zenlenmeli ve her iki tarafin yetkilileri

smi olarak belirlenmesinde esas alinmalidir.

/ Dokiiman
Asama / Stage Gerekli Dokiimanlag / Required Documents SUIE / Dilsy/
Deadline = Document |
1. Tekniﬁartnh{leye madde madde cevap
dokii
2. Makineye ait 6n teknik ¢izimler, genel
Jetlesim plani ve ana goriiniisler
3¢ Ana teknik ozellikler ve performans
1. Asama (Teklif (@eﬂeri lisiesl . Teklif THinEe
ile Birlikte)) .efe.r ans proje ve k.u llarpm h.SteSI. asamasinda . veye
.« Uretici kalite yonetim sistemi sertifikalari Ingilizce
(ISO 9001 vb.)
6. CE uygunluguna iligkin 6n beyanlar
4 7. FAT test plan1 ve prosediir taslagi
q 8. Enerji, pnomatik, temel ve altyapi
(\ » gereksinimleri tablosu
), 1. FAT test r.aporlarl ve sonug
( degerlendirme formlari FAT
2. Giincellenmis ve onayli teknik ¢izimler tamamlanm | Tiirkce
\'wma (FAT 3. Kullanilan ana malzeme, komponent ve asindan ¢
\ Sonrasi) sistemlere ait sertifikalar itibaren 30 Invi}ijce
4. TIsleme performansi ve dogruluk test takvim &
(o raporlart glinti i¢inde
\ o4
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5. Olgiim ve kalibrasyon sertifikalari

6. FAT o6l¢iim sonuglari 6zet tablosu \g

7. Kullanici el kitabi ve bakim kilavuzu 4 L8
(taslak) N

8. Yazilim lisans belgeleri ve aktivasyon (f‘)
anahtarlari \ =~

9. Taslak yedek parga listesi ) 4

10. Onayl egitim plan1 ve igerigi q

1. Nihai CE uygunluk beyani ve makine
etiketleme dogrulamasi /

2. Gtvenlik ve risk degerlendirme raporlarC
3. Nihai kullanici el kitab1 ve bakim )

kilavuzu (\

4. FAT ve SAT kapsamindaki tiim tefl' ve ‘/

- ol¢tim raporlari \/ e Tiirkge
. At (Nlh.al 5. SAT test raporu ve Nihai Kabul '& agl I\.I.lhal kabul veya
Kabul Oncesi) oncesinde £t
6. Performans onay formu ’ Ingilizce
s\ﬁerws

7. Garanti belgeleri ve satig senra i
plani f@

8. Nihai yedek parga listeSi ve knik veri
sayfalari

9. Garanti baslangi¢ b@

10. Egitim tamamlama ve katilim sertifikalart

/
4.3. Garanti Sartlari, Satis Sonr ervis ve Teknik Destek

Tedarik edilecek gantry tip isleme te{}l‘n ve tiim bilesenleri, nihai kabul tarihinden itibaren en az
24 ay siireyle garanti kapsammd olmahdu Garanti, tezgahin tiim mekanik, elektrik, elektronik,
hidrolik, pndmatik ve yazilim bilesenlgrini kapsamalidir.

X

Garanti stiresince: 4 \

e Ariza durumlar m%klenici en ge¢ 24 saat icinde miidahale etmelidir.

e Garanti kapsammda yapilacak tiim onarim, yedek parca degisimi, iscilik ve seyahat
giderleri yiietenici i tarafindan kargilanmalidir.

e Arzali pa 1) yenisi ile degistirilmelidir; onarim yapilmasi durumunda par¢anin
kullanim 0m1u garanti kapsaminda uzatilmalidir.

Garanti su tlmlnden sonra, yliklenici en az 10 yil siireyle yedek parga tedarik garantisi
Velmel k parca temin siiresi, acil durumlar i¢in maksimum 2 giin, stokta bulunmayan
kritik p gal‘) icin maksimum 10 giin olmalidir.

k destek hizmetleri, mesai saatleri icinde kesintisiz saglanmali, acil durumlar igin 7/24 destek
hatt nmalidir. Uzaktan erisim ve teshis imkani olan durumlarda, 6ncelikli olarak bu yontem

l{\w}{ilmlmahdlr

klenici, satig sonrast servis ve teknik destek planini, miidahale siireleri, parga tedarik siireleri
\ 3¢,Ve iletisim kanallarini detayli olarak teklif ekinde sunmalidir.
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Yiiklenici, tedarik edilecek gantry tip igleme tezgahinin tasarim, tiretim, nakliye, %ﬂ, devreye
alma, isletme ve bakim asamalarinda ortaya ¢ikabilecek tiim riskleri analiz ¢tmeli*fe gerekli is
sagligi ve giivenligi Onlemlerini tanimlamalidir. Bu analiz, 2006/42/%\/[?1{1% Emniyeti

4.4. Risk Analizi ve Is Sagh@ Giivenligi 4

Direktifi, ISO 12100 Makine Emniyeti - Tasarim Genel Prensipleri ve il sal mevzuat ile
uyumlu olmalidir.

/

Kurulum ve devreye alma sirasinda:

e Tim personel, uygun kisisel koruyucu donanim (baret, gé@{‘,}s ayakkabisi, eldiven vb.)
kullanmalidir. .

o Calisma alani, yetkisiz girigleri 6nleyecek sekilde fiziksel batiyerler ve uyart levhalari ile
sinirlandirilmalidir. K‘S

e Agir pargalarin taginmasi ve yerlestirilmesinde, yik lafrma ve tasima ekipmanlari giivenli

sekilde kullanilmalidir. (
\

Isletme sirasinda:
L 4

e Operator glivenligi i¢in tim acil durd@butonlarl, giivenlik kilitleri ve koruyucu
muhafazalar aktif durumda olmalidir.

e Makine calisirken operatoriin riskli bélgeéle erisimini Onleyen giivenlik sistemleri devrede
olmalidir.

o Gurdltd, titresim, toz, yag buhalt*g.\tma stvisi temasi gibi maruziyetler kontrol altinda

tutulmalidir. ( L)
Bakim faaliyetleri sirasinda: \

o Makine enerjisi kesilmefi v
e Yiiklenici, bakim peggo e& yonelik giivenli ¢alisma talimatlarini ve risk azaltici 6nlemleri

iceren dokiimanlary s%ahdw
Tiim bu 6nlemler, a'sa‘imasmdan once “Risk Analizi ve Giivenlik Onlemleri Raporu” baslig
altinda ayrintili sel nulmalidir.

CE Sel’ti(lkaSl

Tedarik g gantry tip isleme tezgahi ve bu sistemin tiim bilesenleri, Avrupa Birligi'nin
yurullu ekl akine Emniyeti Direktifi (2006/42/EC) basta olmak iizere, ilgili tiim teknik

mev am uygun sekilde tasarlanmis ve tiretilmis olacaktir.

Urt:r:‘i')gili normlara uygunluk sagladiginm belgeleyen CE isaretlemesine sahip olmali, tiretici

%a)%ﬁjndan imzalanmig EC Uygunluk Beyani (Declaration of Conformity) ile birlikte teslim
(/Sﬂ elidir. S6z konusu beyan, orijinal dilinde ve eksiksiz i¢erigiyle sunulacaktir.
\

> 4
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CE isaretlemesi en az asagidaki alt sistemleri de kapsamalidir: ’

e Makine govdesi ve eksen sistemleri y
e Kontrol tinitesi ve operator paneli Q

e Otomatik takim degistirici sistemi

e Sogutma ve yaglama sistemi /

e Elektrik ve pnomatik kontrol devreleri q

e Tiim giivenlik donanimlari (1g1k bariyerleri, acil durdurma V‘tv\

CE uygunlugu kapsaminda makineye ait teknik dosya, tal£ €dilmesi halinde yetkili kuruma
sunulmak tizere yiiklenici/iiretici tarafindan muhafaza edilofelidis#Bu dosya, tasarim, risk analizi,
test protokolleri ve kullanilan normlarin referanslarini i¢erecektir.

N

> 4
( ) \/
¢ \:"
\ :
2y
( A \/
r \}
\ :
> 4
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5. EKLER \/
Ek-1 : Dam, Sasi ve Yan duvarlarin isleme dncesi ve isleme sonrasi teknik resiml@rini’g;:ﬂut
adresi
https://dosya.turasas.gov.tr/index.php/s/nCkdJ4znA X Ysfws (O
N\

Ek-2 : Fabrika plani » 4
Ek-3 : Yedek parca ve Sarf malzeme listesi %

O
/
O
XY
, \?*J
O
Oy
/
QO
C -_/‘/
N
O
q Turkiye Rayh Sistem Araglari Sanayi A.S. Sayfa 53 /53

, Copyright © Tiim haklar1 saklidir. Dokiimanin veya igeriklerinin ¢ogaltilmasi, dagitilmasi ve kullanimi TURASAS ‘1;121;11fy1 olmadan

yapilamaz. Bu durumu ihlal edenler, dogabilecek her tiirlti zarardan sorumlu olacaklardir. ’?/\ % /y



/

O

TS-D40.0081 Cx V
(Ek-3) Yedek Parca ve Sarf Malzemeler ’\.“/
\

Tedarik edilecek gantry tip isleme tezgahinin igletme stirekliliginin saglanmasi, pfa veya
plansiz duruglarin en aza indirilmesi ve garanti siiresi boyunca tiretim faaliyetlerudinkesintisiz
stirdiiriilebilmesi amaciyla yedek parca ve sarf malzemeler iki ayr1 grupta ele ali (.

L 4
Bu kapsamda, tezgdhin devreye alinmasi ve erken isletme doneminde %kkak ihtiyag
duyulacak yedek parca ve sarf malzemeleri, yiiklenici tarafindan ilk tes kapsaminda
fiziksel olarak saglanacaktir. Bu kalemler, tiretimin baglamast i¢in zorunlu ilitelikte olup, SAT
ve garanti silireclerinden bagimsiz olarak teslim edilmesi gereken asgari yedekler olarak
tanimlanmigtir. Bu asgari yedekler s6zlesme kapsamindadir. 6

Buna ilave olarak, yiiksek maliyetli veya diisiik ariza 01a51h?{s\a‘lyp olmakla birlikte ariza

durumunda uzun siireli duruslara sebep olabilecek kritik yedek parcalar, ilk teslimat

kapsaminda fiziksel olarak talep edilmemektedir. Ancak lar i¢in yiiklenici, Fabrika
Kabul Testi (FAT) tamamlandiktan sonra, tiretici katal bilgileri, yiiklenici stok durumu ve
temin stirelerini i¢eren detayli bir bildirim tablosunu T SAS’a sunmakla ytiktimliidtr. Bu

bildirim esas alinarak, isletme kosullar1 ve garanti stifesisdikkate alinmak suretiyle ilave yedek
parga alim planlamast TURASAS tarafindan yaplla\ca 1

*
Asagida yer alan tablolar, bu yaklagim dogrultu% asgari teslim edilecek yedek parga ve sarf
malzemeleri ile FAT sonrasi stok ve temin bilgil€risbildirilecek kritik yedek pargalari ayr1 ayri
tanimlamaktadir. /

Tablo 1. Zaruri Yedek Par¢alar (Ilk Teslimat KapsaQ
.

No Yedek Pai‘g:a / Sarft gari Aglklama
- Malzemesi ( o Miktar -
1 Is mili (Spindle) — komples, * Lddet Tezgah kafa tipi, kontrol {initesi ve

HSK 100A sistemine tam uyumlu,
_ 4 A ! .
L N, ‘ montaja hazir

2 Yedek takimlar V@@S}fo - Min. 3 adet HSK 100A standardinda, pens seti ile
' birlikte

3 Prob yedek ucu'® S Min. 2 adet Meveut §lgiim probu ile uyumlu, hizli
B B v degistirilebilir |
4 Yedek prob @si Min. 1 adet Mevcut &lgiim sistemi ile uyumlu
5  Takim uzur}ugu Oletim - Min. 1 adet Mevcut sistem ile tam uyumlu
- sensori 7
6 Sogutma‘sivisi [lk dolum + 1 = Uretici tarafindan &nerilen tiirde

e N yedek
7 ?MS > (Minimum Miktarda Ik dolum + 1 = Uretici tavsiyesine uygun
LYag

ma) S1vist yedek _
8% ama ve sogutma filtre  Ilk set + 1 - Ttm ilgili sistemler i¢in
4. \elemanlari 7 yedek set
¢ Hava filtresi ve Min. 2 set Elektrik panosu ve kabin i¢in
(/ pano/iklimlendirme filtre ’
D setleri
L > 4

ffgﬁ}yj%ﬂ



10
11

12

. sensdrleri

~ve kontaktdrler

Kamera koruma cami ve
contasi

Min. 2 takim

Makine i¢i aydinlatma
lambalari

Acil durdurma butonu ve
panel membran1
Limit switch ve konum

' Elektrik sigortalart, roleler

Min. 2 adet

v 1 taklrh

Her tipten
min. 2 adet
Min. 2 set

Optik seffafligi bozmayacak nitelikte

| )

Orijinal veya esdeger

~ Operator paneli igin

Makinede kullanilan tiple{le(@oir -

Makinede kullanilan

yol ag¢abilecek, temin siiresi uzun olan veya sahada ikamesi miimkii

) t“/
N\

yan bilesenlerdir. Bu

/
Bu tabloda yer alan zaruri yedek pargalar; ariza halinde tezgahin gztglz duruma gelmesine
1

nedenle s6z konusu yedekler, SAT ve garanti siire¢lerinden tégl‘ms olarak ilk teslimatta
fiziksel olarak saglanacaktir.

Tablo 2. Yedek Par¢alar

No

- Spindle rulman
ve conta
takimlart
X ekseni servo
motor +
rediktér
Y ve Z ekseni
servo motor +

- rediiktor
X, Y, Z ekseni
stirticli tiniteleri

Pinyon,

- kremayer v
- aktarma

~ kaplinleri

- Kafainitesi A
ve kseni
p@y:o§

7 ”ens(igeri

e
!

NATIII‘I?I} ve tahrik
¢ Velemantan

N/ Fikstiir

pistonlari,
valflerive

 Yedek Par¢a Uretici/
Grubu Katalog
No

Vidali mil ve Vo™ e
somun ,gruplarl_\__‘l_ A

O

o0,

v

v

Yiiklenici
Stok
Durumu

O

e
(@resi
\
>y

dart
in

Acil Uretici
Temin Onerilen
Siiresi = Asgari Stok
(varsa)

W =2



Celektronik - ' ] (\

Ny/
- katlap Cx

10 PLC ve " o “ ' ;/
haberlesme "\\:“

~ modiilleri L 7 7 ’ \i
0 Bnkodeder QY

12 Spindle Komple

O 4

Bu tabloda yer alan yedek parga gruplari, 6rnekleyici nitelikte olup, yalmz%oda belirtilen
kalemlerle smirli degildir. Yiklenici, bu tabloda yer alan pargalarla birli tezgahin tim

mekanik, elektrik ve elektronik sistemlerini kapsayacak sekilde detayli bir yedek parga stok
durumu ve temin stiresi listesi hazirlamak ve FAT sonrasi TURASASnmakla yliktimliidiir.

Yiiklenici tarafindan sunulacak stok ve temin bilgileri; igletmefr(ﬁsul r1, Uiretim planlart ve
garanti siiresi dikkate alinarak TURASAS tarafindan degerlend, i'ecqyolup, bu kapsamda ilave
yedek parca alimina iliskin planlama TURASAS’ 1n takdirind geyklestirilecektir.




