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1. KONU

Bu teknik sartname; Idare tarafindan imalat, onarim ve modernizasyonu yapilacak yolcu
vagonlarinda kullanilacak tiim kaynakli gelik konstriiksiyon pargalarin imal ettirilmesi ile ilgili
teknik ve genel hususlari igine alir.

2. TANIMLAR
fdare : Tiirkiye Rayli Sistem Araglar1 Sanayi A.S.(TURASAS) Sakarya Bolge Miidiirliigi

EN : Avrupa Normlari
Yiiklenici : Bu sartname kapsaminda iiriinleri tedarik edecek tiretim birimi/firma

Bu sartnamede atif yapilan standart ve/veya dokiimanlarda tadilat veya revizyon yapilmasi
halinde, en son tarihli gegerli ve yiiriirlikkteki hali kullanilacaktir.

3. TEKNIK OZELLIKLER

Bu sartname EN 1011-1: 2010 Metalik Malzemelerin Kaynag: I¢in Tavsiyeler - Boliim 1:
Ark Kaynag1 I¢in Genel Kilavuzu standardindan yararlanilarak hazirlanmistir. Burada yer almayan
kisimlar i¢in standart g6z Ontine alinacaktir.

3.1. Malzeme Temini

Teknik resimlerde ve dokiimanlarda belirtilen dzelliklerde, malzeme temininde Ek-8 (T'S-
42.172) Metalik Malzeme Tedariki Teknik Sartnamesi esas alinacaktir.

3.2. Kaynakh imalat i¢cin Gerekli Stantlar ve Proje Revizyonu

Kaynakl1 ¢elik konstriiksiyon kompleler; kaynak deformasyonlarii ve muhtemel dlgii
hatalarini 6nlemek amaciyla, her kompleye uygun olarak tasarlanmis ve tiretilmis 6zgiin kaynakl
imalat standinda iiretilecektir. Imalat icin gerekli her tiirlii stant yiiklenici tarafindan tasarlanip
imal edilecektir. Stantlar, uygun kaynak pozisyonunu saglayacak sekilde tasarlanacaktir. Kaynakl
malat bitmeden parcalar stanttan ¢ikarilmayacaktir. Uretime gegmeden 6nce tiim imalat stantlart
dare tarafindan incelenecek, onay verildikten sonra iiretime bagslanacaktir. Ancak stant
tasarimindan dolay1 sonradan meydana gikabilecek hatalar yiiklenici sorumlulugundadir.

idare tarafindan temin edilecek son {iriiniin teknik resim ve projesi esas alinacaktir. Son
{iriinii elde edebilmek icin {iretilecek alt pargalarin teknik resimleri tiretici tarafindan tekrar
degerlendirilebilir. Alt parga 6lgiileri, kaynak gekmeleri, fikstiir yerlesimi, kaynak siras1 vb. agidan
kontrol edilecek ve gerekli goriildiigii taktirde revize edilebilecektir. Revize edilen parca resimleri
Idare’ye bildirilecektir. Bu degerlendirme esnasinda malzeme evsafi ve kalinhiginda degisiklik
yapilamaz.
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3.3. Kaynak Yontem Prosediirleri

Her bir kaynakli komple i¢in DVS 1610 uygun Kaynak Sira Plami (Ek-2) ve
birlestirmelerin detayli listesi hazirlanacaktir. Imalat i¢in gerekli parametreler géz 6niine almarak
EN 15614-1"e gore kaynak prosediirleri vasiflandirma kayitlar1 (WPQR) , EN 15609-1 gore
kaynak prosediir kayitlar1 (WPS) ve EN 15085-4’e uygun tiretim kaynak testleri (Mock-up)
Yiiklenici tarafindan hazirlanacaktir.

idare ilk tiriin muayenesinden 6nce; tam niifuziyetli kalin kesit kaynaklari, gok ince ve gok
kalin malzemelerin birlestirildigi kritik kaynaklar gibi durumlarda, mock-up ve ilgili kaynaga ait
makro test numunesi talep etme hakkina sahiptir.

Kaynak yontem onaylari hazirlanirken tiretilecek test parcalari ve testler Idare Kaynak
Koordinasyon Birim elemanlari nezaretinde gergeklestirilecektir. Yiiklenici tarafindan
hazirlanacak Kaynak vasiflandirma kayitlari, test kayitlari ve tiretim kaynak test kayitlari ilk
{irlin muayenesinden 6nce onay igin Idare’ye verilecektir.

3.4. Kaynak Edilecek Parcalarm On Hazirhig

Kaynakl ¢elik konstriiksiyon imalatinda kullanilan tiim pargalar teknik resimlerde verilen
5lcii ve toleranslar dahilinde imal edilecektir. Kaynak agizlari talasl imalat yontemiyle
agilacaktir.

Kaynakl1 ¢elik konstriiksiyon pargalarin &n hazirhginda; kesme islemi gerekiyorsa
plazma veya lazer kesim yontemi uygulanacaktir. Soguk kesme yontemleri de uygulanabilir
(talas kaldirarak kesme, makasta kesme veya punch tezgdhinda kesme vb. ). Ddkme ve dovme
celik parcalardaki kaynak agizlart her defasinda hadde ve dokiim kabuklarindan temizlenmesi
icin en azindan taglanacaktir.

3.5. Uygulanacak Kaynak Yontemi ve Kaynak Sarf Malzemeleri

Kaynakli konstriiksiyon pargalarin imalatinda gazalti kaynak yontemi veya elektrik ark
kaynagl uygulanacaktir. Koruyucu gaz olarak standartlara uygun karisim gaz kullanilacaktir.
Uretimde imalatinda kullanilacak sarf malzemeler i¢in Ek-9 (TS$-42.173) Kaynakl
Birlestirmelerde Kullanilan Sarf Malzemelerin Tedariki Teknik Sartnamesi esas aliacaktir.
Kaynakl: birlestirmede kullanilan kaynak telleri DB sertifikasina sahip olacaktur.

Et kalinlig1 t < 1,5 mm olan, yapisal olmayan kapama saclar1 ve/veya sizdirmazlik amagh
kaynaklar (Srnegin seal weld) igin, Idarenin yazili onayr bulunmasi sartiyla lazer kaynak
yonteminin kullanilmasina izin verilebilir.

Idarenin lazer kaynak uygulamasina onay vermesi halinde, Yiiklenici; lazer kaynak
islemleri déhil olmak {izere, madde 3.10.1 kapsaminda kaynak islemleri igin 6ngérilen tiim
dokiimanlari (ilgili WPS, WPQR, kaynakei/lazer kaynak operatorii yeterlilik belgeleri ve diger
ilgili dokiimanlar) hazirlamak, Idare onayina sunmak ve yiiriirliikte tutmakla ytiktimltidiir.

Lazer kaynakli birlestirmelerin muayenesi ve kabulii, EN ISO 13919-1 standardina gore
kalite seviyesi C, esas alinarak gergeklestirilecektir.
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3.6. Kaynak Isleminin Uygulama Sartlari

a) Yiikleniciler kaynakli konstriiksiyona ait her birlestirme igin, birlestirmenin sirasini, punta
kaynaklarimin sirasini, kaynak yoniinii ve pozisyonunu kaynak ¢ekmesi en az olacak
sekilde yazili olarak (DVS 1610°a uygun Kaynak Sira Plani) Ek-2 diizenleyeceklerdir.

b) Kaynak operasyonu kapali bir mekénda gerceklestirilecektir.

¢) Kaynatilacak yiizeyler kuru olacak ve ortam sicakligi 10°C’nin altinda ise kaynak
yapilmayacaktir.

d) Koruyucu gaz kullanilan yerde, hava akimi kaynag etkiliyorsa 6zel 6nlemler alinacaktir.

¢) Kaynak agizlari, kaynak bolgesi ve gevresi pastan, gresten, yagdan ve difer yabanci
maddelerden armdirilacaktir. Kesim sirasinda ortaya ¢ikan oksit elementler, alev atiklari
gibi zararli maddeler temizlenecektir.

f) Kaynak agizlari, kaynaktan once tel firga ile temizlenecek, eger hala ylizeyde pas varsa
temiz yiizey elde edilene kadar taslama, frezeleme, egeleme ya da kaziyarak ylizey
temizlenecektir. Kaynak agzinda higbir sekilde pas olmasina miisaade edilmeyecektir.

) Punta kaynaklari, son kaynak yapilana kadar pargalari gegici olarak tutturmak i¢in yapilir.
Puntalama kaynaklari miimkiin oldugunca az yapilacaktir. Punta kaynaginda kullanilan
kaynak ilave metali son kaynakta kullamlan ile aym olacak ve son kaynaktan once
muhakkak kaldirilacaktir.

h) Punta kaynaklarinin gatlamis yerleri, catlak temizlenmeden kaynak edilmeyecektir. Cok
pasolu kaynaklarda, bir énceki pasonun ciirufu tam olarak temizlenmeden dnce kaynaga
devam edilmeyecektir. Gozenekler, goriiniir ciiruf kalintilari veya diger kaynak hatalari ile
catlaklar onarildiktan ve iglendikten sonra kaynaga devam edilecektir.

i) Kaynak edilecek pargalar ile ilave metal arasinda birlesme yerinin disinda ark meydana
getirilmeyecektir.

j) Kaynaklar ISO 6947’ye gére PA, PB, PC kaynak pozisyonlarinda yapilacaktir. Kaynak
dikisleri yeterli niifuziyette ve ana malzemeye yumusak gecisler yapan temiz ve diizgiin
yiizeylere sahip olmalidir. Kaynak dikislerinin asir1 yiiksek olmasindan kaginilacaktir.

k) Alm kaynaklarinda kaynagin bagina ve sonuna ek pargalar ilave edilerek kaynagin birlesme
uzunlugunun digindan baslamasi ve bitmesi saglanacaktir. Daha sonra bu pargalar mekanik
yollarla ¢ikarilacaktir. Bu ek pargalarin malzemesi ana malzemeyle ayni veya ona uygun
olacaktir.

I) Carpma etkisiyle olusabilecek higbir kiriga ve gatlaga miisaade edilmeyecektir. Son pasoda
soguk ¢ekiglemeye izin verilmeyecektir.

m) Son paso kaynaklarin gerilme ydnlerine paralel olmasina dikkat edilecektir.

n) Kaynaktan sonra; kaynaklar ve etrafi diiz bir yiizey elde edilene kadar temizlenecek ve
capaklar giderilecektir.
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o) Tiim kaynaklar bittikten sonra par¢a tamamen sogumadan stanttan gikarilmayacaktir.

3.7. Kaynagm Tamiri
3.7.1. Genel Gereksinimler

Kaynak dikisindeki gozenek, gatlak, fazla dikis yiiksekligi, agir1 yanma oluklari, yetersiz
niifuziyet vb. talas kaldirma, zimparalama, taglama veya ark ile oyularak tamamen ortadan
kaldirilacaktir. Kaynagin kabul edilemez kisimlar1 ortamdan tamamen uzaklastirilacaktir.

Yiiklenici kaynak tamirleri igin bir prosediir hazirlayacak ve bu prosediir hatali kisimlarin
uzaklastirma metotlarini, kaynak alanmin hazirlanmasini ve uygulanacak kaynak yontemi gibi
detaylar1 igerecektir. Idare kalite kontrol ekibi uygulanan tamir prosediiriinden tatmin olmadig1
takdirde par¢anin tekrar imalini isteme hakkina sahiptir.

Kaynak dikisinde soguk gekicleme yasaktir. Soguk diizeltme islemi Idare kalite kontrol
elemanlarinin izni ile yapilacaktir. Isitilmig pargalarin hizli sogutulmasi yasaktir kendi kendine
sogumasi saglanacaktir.

3.7.2. Tamir Hazirhg:

Ortaya ¢ikan ve kabul edilmeyen tamir edilecek kusurlar; talasli imalat, taglanarak veya
arkla oyularak ortamdan uzaklastirilacaktir. Termal kesmeden sonra tamir alani ciiruftan ve
karbonlanmis metallerden arindirilmis olacaktir.

Oyuk veya tamir alan1 tirtikli olmayacaktir. Ek olarak bu alan yagdan, nemden, pastan ve
diger kirletici etmenlerden arindirilacaktir. Tamir alanmin biitin kusurlardan tam olarak
temizlendigini garanti etmek i¢in manyetik parca testi (MT) veya sivi penetrant testi (PT)
yapilacaktir.

Tamir kaynaklari bitiminde tekrar tahribatsiz testlere (NDT) tabi tutulacaktir. Tahribatsiz testler
(NDT) sertifikali muayene elemanlar: tarafindan yapilacaktir.

3.7.3. Tamir islemi

Biitin tamir islemleri yiiklenici tarafindan hazirlanmig bir tamir prosediiriine gore
yapilacaktir. Tamir islemleri, bir akredite kurulus tarafindan sertifikalandirilmis, sertifikali
kaynakeilar tarafindan yapilacaktir. Yapilacak biitiin tamirler gereksinimlerinde Idare 6nceden
yazili olarak bilgilendirilecektir.
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Asagidaki tabloda kaynak hatalari ve uygulanacak tamir yontemleri verilmistir.

Elverigsiz dikis sekli

Diiz yiizey olacak

zimparalama

Kaynak Hatalar1 Sekil Tolerans Araligi Uygulanacak Tamir Yontemi
Kose kaynagi,
Ayak uzunlugu Standard &lgek: * 30~0% ilave metal eklenmesi
eksikligi
Kose kaynagi flave  metal  ekleme  ve

Alttan kesme

Derinlik 0.05 - 0.5mm arasi olacak

[lave metal ile doldurma

Ust iiste binme

Tolerans yok

Yeniden kaynak

G 3
D.l.k}.g E W Ah<2.5mm olacak Temizlenip kaynak yapma
purtizluligu
Engebeli dikis - . .
genlislipl W 5 mm den kiigtik olacak Temizlenip kaynak yapma
Elverissiz dikis % I¢biikey kisimlarda tolerans yok Yeniden kaynak

Dikiste delik olmast

Kritik bolge:tolerans yok
Diger bolgeler : <1 mm

Temizlenip kaynak yapma

Catlak ve nufiiziyet 1—@——[ :
T .
eksikligi olerans yok Yeniden kaynak
Tasma ytiksekligi IXL ijﬁ <2 mm olacak Talag kaldirarak
Ciiruf yapigmast Goriilmeyecek Tamamiyla uzaklastirilacak

Tamir alan1 da orijinal kaynak gereksinimlerine uygun olarak kontrol ve test edilecektir.
Tamir gereksinimi ii¢ adetten fazla olmayacaktir. Bunun asilmasi durumunda, yeni bir tamir
prosediirii igin, Idare’den izin alinacaktir. Idare tekrar yapilacak tamiri uygun bulmayip parganin
komple yeniden imalini isteme hakkina sahiptir.
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3.8. Yiizey Hazirlama ve Boya Islemleri

Kaynakli ¢elik konstriiksiyona uygulanacak kumlama ve astarlama islemleri Ek-10 (TS-
44.165) “Komple, Detay Celik Parga Imalati ve Epoksi Cinko Primer Astar Ile Kaplanmasi Teknik
Sartnamesi’ne gore yapilacaktir. Parca komple hale geldiginde ulasilmasi miimkiin olmayan
parcalar kaynakli imalat 6ncesi astarlanacaktir.

Kaynakli komple projelerinde metot (aralikli) kaynak bulunmasi halinde, metot kaynaklari
arasindaki bosluklar korozyonun onlenmesi amaciyla, kaynak islemleri tamamlandiktan ve
yizeyler kumlandiktan sonra, boya uygulamasindan 6nce Sikaflex-221, Sikaflex-268 veya
muadili, boyanabilir ve elastik mastik ile doldurulacaktir.

3.9. Kontrol ve Muayene Islemler
3.9.1. Genel

Yiiklenici, sartname kapsamindaki tirtinlerin bu sartname ve eklerine uygun olarak imal
edilmesinden birincil derecede sorumludur. Bu kapsamda Yiiklenici; imalat siiresince gerekli tiim
i¢ kalite kontrollerini, 6l¢ii kontrollerini ve kaynak kontrollerini ger¢eklestirmekle yiikiimliidiir.

Kaynakli birlestirmelere iliskin tahribatsiz muayeneler, nihai kabul ve dogrulama déhil olmak
tizere, TURKAK tarafindan akredite edilmis bagimsiz muayene kuruluslari, (6rn; TSE veya Tiirk
Loydu) tarafindan uygulayici olarak gergeklestirilecektir. Olgii kontrolleri ise, uygulayici veya
gozlemci olarak yapilabilir.

Bu madde kapsaminda gergeklestirilecek tim muayene, kontrol ve testler, Yiiklenici
sorumlulugunda ve Yiklenici tarafindan finanse edilerek yaptirilacaktir.

Idare; sartname kapsamindaki iiriinlerin imalatin1 Yiiklenici tesislerinde izleme, muayene etme,
gozetim yapma ve gerekli gordiigi muayene ve testlere taniklik etme hakkina sahiptir.

Yiiklenici tarafindan gergeklestirilen i¢ kontroller; imalat siirecinin yonetimi ve kalite giivence
amactyla yapilir. Bu kontroller kapsaminda diizenlenen raporlar, nihai iiriin kabulii agisindan tek
basina baglayici degildir ve Idare onaymin yerine ge¢mez.

Test ve muayene raporlari, ilgili muayeneyi gergeklestiren akredite kurulus tarafindan
hazirlanacak ve Idarenin onayina sunulacaktir. Akredite kuruluslar tarafindan diizenlenen olumlu
raporlar, Idarenin uygunluk degerlendirmesi ve kabul siirecinin bir pargasi olarak dikkate alinir;
ancak bu durum, Idarenin nihai uygunluk degerlendirme ve kabul yetkisini ortadan kaldirmaz.
Idare, gerekli gordiigii hallerde ilave muayene ve testler talep etme hakkini sakli tutar.
Konstriiksiyon sebebiyle parga komple hale geldiginde erisilemeyecek kaynak dikislerinin ve
ol¢iilerin kontrolii ara muayeneler ile gerceklestirilecektir.

3.9.2. Olgiisel Kontrol

Her bir parga ait 6l¢ii kontrol yapraklari, onayli teknik resimler esas alinarak Yiiklenici
tarafindan hazirlanacak ve Idare’nin onayina sunulacaktir.
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3.9.3. Kaynak Muayeneleri

Her bir kaynakli komple parganin kaynaklari, Idare tarafindan hazirlanmig Kaynak
Muayene Planmina gore kontrol edilecektir. Kaynak muayene formu olmayan ftirtinler teknik
resimlerde belirtilen kaynak performans sinifina gére muayene edilecektir. Teknik resimlerde
herhangi bir kaynak performans sinifi belirtilmemigse kaynak performans simifi CPC2 kabul
edilerek kaynak muayeneleri yapilacaktir. Idare tarafindan onaylanmamig kaynak muayene
formuna gore yapilan kaynak muayeneleri gegersiz sayilacaktir. Kaynak muayene raporlari, ISO
9712 standardina gore Seviye II yeterlilige sahip, akredite muayene kurulusu tarafindan
sertifikalandirilmis personel tarafindan hazirlanacaktir.

Kaynak muayeneleri, hidrojen gatlaklarim tespit edebilmek amaciyla kaynak yapildiktan
sonra minimum 24 saat beklenerek yapilacaktir.

3.9.4. 1lk Uriin Muayenesi ve Seri Uretim Onay1

Her bir kaynakli komplenin ilk {irtinii Idare Kalite Kontrol, Kaynak Koordinatdrliigii ve
Ar-Ge gozetiminde {iretilecektir. Yiiklenici tarafindan tiretilen trtinler, Yiklenici tesislerinde
sartname ve eklerine gore Idare tarafindan tetkik edilecektir.

[1k tirtin muayenesi sirasinda, teslim edilecek dokiimanlar 3.10.1 maddesinde belirtilmistir.
Bu dokiimanlar ilk {irtin sonrasinda revize edilebilecektir. Idare tarafindan tespit edilen eksiklikler
Yiiklenici tarafindan giderilecektir. ilk iiriin muayenesinden basari ile gegilmesi durumunda Ilk
iirtin kabul formu doldurularak seri tiretime gegilecektir.

3.9.5. Seri imalat icin Rutin Testler ve On Kabul Muayeneleri

Rutin testler, seri tiretim sirasinda tiriinlerin bu teknik sartname ve eklerine gore imal edilip
edilmedigini belirlemek amaciyla yapilacaktir. Uriin sevkiyata hazir oldugunda, ambalajlanmadan
once, talep edilen tiim dokiiman ve belgeler hazirlanacaktir.

Tiim dokiimanlar ve {iriinler sevkiyat 6ncesi 6n kabul muayenesinde kontrol edilecektir ve
on kabulii yapilan iriinler i¢in yazili Sevkiyat Izin Tutanag (Ek-1) hazirlanacak, onaylanmisg
iirinlerin sevkine izin verilecektir. Her hangi bir hata/kusur bulunan triinler gerekli
tamirat/diizeltmeler yapilip, tekrar kontrol edildikten sonra sevkine izin verilecektir. On kabul
muayeneleri, CL1 ve CL2 seviyesindeki iiriinlerde her parti {iriin sevkiyatindan 6nce yapilacaktir.

3.10. Teslim Edilecek Dokiimanlar

Teslim edilecek tiim dokiimanlar Yiiklenici tarafindan imzalanmis ve kagelenmis olarak teslim
edilecektir.
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3.10.1. ilk Uriin Kabulii ve Seri imalat Onay1 I¢in Gereken Belgeler
Yiiklenici, agagidaki dokiimanlari ilk tirtin muayenesinden énce hazirlayarak Idare’ye verecektir.
a) Kaynak yontem prosediirleri (WPS),
b) Kaynak yontem onaylari (WPAR),
¢) Detaylandirilmig kaynak sira plan1 (DVS 1610°a gore, Ek-2)
d) Kaynakli Imalat Is Akis Formu (TKIF-05, Ek-3)
e) Kaynakli Imalat Parca Birlestirme Takip Formu (TKIF-06, Ek-4)
f) Kaynakli Imalat Kaynake1/Operator Takip Formu (TKIF-07, Ek-5)
g) Kullanilan malzemelerin sertifikalart (EN 10204 3.1 sertifikalarr)
h) Sarf malzeme etiketleri (Dolgu teli etiketi ve koruyucu gaz etiketi)
i) Boyatesti raporlari
j) Kaynak muayene raporlart (%100 tiim kaynaklarin kontrolii yapilacaktir),
k) Olgii kontrol raporlari (%100 tiim 6lgiilerin kontrolii yapilacaktir),
1) 1lk irtin muayene formu (TKKF-151, Ek-6)
m) Ara Denetim Tutanagi (TKKF-48, Ek-7)
n) Olgiim cihazlar1 ve kaynak makinelerinin giincel kalibrasyon belgeleri
0) Kaynakei veya operator sertifikalart (EN 15085-4’e gore)
p) NDT Muayene personeli sertifikalar: (ISO 9712’ye gore)
q) Kaynakli iiriin imalati ile ilgili Alt tedarikgi bilgileri (Eger varsa)
r) Kaynak Tamir Talimati
3.10.2. Seri Imalat Sirasinda Gereken Belgeler
a) Kaynakli Imalat Kaynakgi/Operator Takip Formu
b) Kaynak sarf malzemelerinin etiketleri (Kaynak dolgu teli etiketi ve koruyucu gaz etiketi)
¢) Kaynak muayene raporlari

d) Olgii kontrol raporlart
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4. GENEL OZELLIKLER

Tiim sartname maddelerine ayni sira numarast ile tek tek cevap verilecektir. Sartnamede
belirtilmeyen hususlar, eklerde verilen imalat resimlerine uygun olacaktur.

4.1. TIs Yeri Kapasite Raporu
N/A
4.2.Yiiklenicilerin Yeterliligi

Yiiklenici TS EN 15085-2 belgesi asagidaki Imalat¢i siifina uygun olmalidir. imalatg1 siiflarinin
belirlenmesinde teknik resimler esas alinir. Teknik resimlerde belirtilmemesi halinde Imalatc
smiflandirmasi asagidaki gibi olacaktir;

Simif Uriin Grubu Aciklama

Boji, Besik Travers, Tespit ayagi (Bequille)

Sasi, Sasi Bag kisimlari, Gobek Travers Ana Komple Pargalarm
CL1 sl duvar, tiretimin/onarim/modernizas

Yan duvar, .

Tyam, Kl tavast, yonunu yapan Firmalar

Tampon, Cer Paketi

Gegit kopriist,

Akii/Konvertor Sandiklari,

Yakit Tanki,

Hava Deposu, Alt Komple Pargalarin
CL2 | Sasiye Kaynayan Tastyict Sportlar, tiretimin/onarim/modernizas

Dam Saci, yonunu yapan Firmalar

Di1s Kapular,

[sitma Paketi,

Havalandirma kanallari,

Taban Sacina Kaynayan Pargalar,

Etekler,

Elektrik Dolabi, . .Alt Pargalann .
CL3 sy {iretimin/onarim/modernizas

Sahanlik Celikleri, .

Salon Kapilari, Su deposu, yenunu yapan Fismalar

I¢ celikler (Kaplama, Masa baglama gelikleri vb.), Britler,

*Imalat¢1 Simiflandirmasinda tist sinif alt sinifi kapsar.
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Imalatci faaliyet tiirii, kisaltmas: ve agiklamasi asagidaki tabloda belirtilmistir. Yiiklenici TS EN
15085-2 belgesi asagidaki faaliyet tiirtiine uygun olmalidir.

Faaliyet Isaret/
Tiiri Simge Agiklan

Kaynakli demiryolu araglari ve bilesenlerinin tiretimi ve

Tasarim D .. . .
bakimi i¢in hesaplama, tasarim ve belgelelendirmesi

Uretim p Kaynakli demiryolu araglari ve bilesenlerinin (yedek
pargalar dahil) {iretimi, modifikasyonu ve testi

Bakim M Kaynakl1 dem1ry91u araglar1 ve bilesenlerinin kaynakli
onarimi (test dahil)

Satin Alma Ytem iiretl.m veya bakim faahyetler} igin kaynakh .

' S bilesenlerin satin alinmasi ve tedariki (kaynak islemleri

ve Tedarik .

gerceklestirilmeden)

4.3. Yiiklenici Firma Personel Ozellikleri
N/A
4.4. Garanti

Yiiklenici firmalar, Idare’ye teslim ettigi {iriinleri, kullanici hatasindan kaynaklanmayan
her tiirlii kusura karsi garanti eder. Urtinler, Idare’ye tesliminden itibaren 24 ay Yiiklenicinin
garantisi altinda olacaktir. Garantiye dahil bir parg¢anin arizalanmasi halinde, hasarli parga 15
giin icerisinde yenisi ile degistirilerek Idare’ye teslim edilecektir.

4.5. Ambalaj

Uriinler atmosfer etkilerinden etkilenmeyecek ve yiikleme/bosaltma sirasinda
olusabilecek muhtemel darbelere dayanikli sekilde ambalajlanarak Idare ‘ye teslim edilecektir.
Ambealajlar forklift veya ving ile kaldirilip indirilmeye uygun olarak yapilacaktir. Kaldirma
noktalar diistiniilecektir. Sandiklar alt1 (6) adet iist liste konabilecek ve bozulmadan malzemenin
sayimina miisaade edecek seffaflikta olacaktir. Paletler Europalet (120X125 cm) olup agirlik
siirt 1500 kg, yiikseklik sinirt 160 cm dir.

Her teslimat icin teslimat listesi Idare’ye verilecektir. Her bagimsiz ambalajin igerisine ve
disarisina yiizeylerine asagidaki bilgiler okunakli, silinmez ve bozulmaz bir bigimde yazilacaktur.
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- Imalatc1 firma kisa adi ve adresi
- Mubhteviyat listesi (resim numarasi ve parga adr)
- Sozlesme tarihi ve sdzlesme numarasi

4.6. Teslim Yeri

Uriinlerin teslim yeri Idare -Adapazari ambarlaridir. CL1 ve CL2 seviyesindeki komple
iiriinler, Yiiklenici tesislerinde 6n kabul yapilarak Idare’nin yazili sevkiyat izin tutanagi ile teslim
edilecektir.

4.7. 1isteklinin Kaliteyi Saglamaya Yonelik Belgeler

Istekli firmalar asagida belirtilen belgeleri ihale asamasinda [dare’ye sunacaklardir,
1) Sartnameye madde madde cevaplar
2) Giincel ve gegerli ISO 9001 Kalite Yonetim Sistemi
3) EN 15085-2 belgesini'

4) ENISO 17050 Uriin uygunluk Beyam (Declaration of Conformity)

I Teknik resimde veya tiriin sartnamesinde belirtilen en iist seviye goz oniine alinacaktir .

5. EKLER

Ek-1 : TKKF-73 Sevkiyat izin Tutanag:

Ek-2 : Ornek Kaynak Sira Plani

Ek-3 : TKIF-05 Kaynakli imalat Is Akig Formu

Ek-4 : TKIF-06 Kaynakli Imalat Par¢a Birlestirme Takip Formu
Ek-5 : TKiF-07 Kaynakli imalat Kaynakg¢i/Operator Takip Formu
Ek-6 : TKKF-151 Ik Uriin Muayene Formu

Ek-7 : TKKF-48 Ara Denetim Tutanagi

Ek-8 :TS-42.172

Ek-9 :TS-42.173

Ek-10 : TS-44.165
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Yiiklenici: Rapor no: Rapor tarihi:

Uriin ad:

Dosya no: Resim no:

Sozlesme no: Sartname no:
Belge Niteligi lIls(:F:rilnn; Uygun Igfg‘:;l Aciklama

SONUC:

TURASAS YUKLENICI

Form No:TKKF-73

Yayim Tarihi: 4.11.2014

Revizyon No: 2
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Kaynaklh Imalat Is Akig Formu
] Dokiiman No: Tarih
TURNSAS =
\ Parga Adi:
Resim No:
Hazirlayan Kontrol Onay
: Fikstiir | Kaynak | Kalinhk/
Sira No Is Sirasi No Poz. Sembol WPS No Aciklama
Form No:TKIF-05 | Yayim Tarihi:1.4.2013 Revizyon No:1
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Kaynakli imalat Kaynakgi/Operatér Takip Formu

B Dokiiman Parga Adr:

Proje Resim No:

U Vagon No Tarih
\ Postabasgi Sube Amiri
Kaynak
Parga . Kaynak | Makinasi . :
No Ad Resim No WPS No islemi | Demirbasg Kaynakgi/Operator Imza Aciklama
No

Form No:TKIF-07

Yayim Tarihi:1.4.2013

Revizyon No:1
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TURASAS ARA DENETIM TUTANAGI Sayfa 1/1
Toplanti Yeri: Tutanak Kayit No: Tarih:
Dosya No: Sozlesme No:
Toplanti Katilimeilar: Firma imza Toplanti Katimeilar: Firma imza
1- 7-
2- 8-
3- 9-
4- 10-
5- 11-
6- 12-
KONU:
NOTLAR:

Form No:TKKF-48

Yayim Tarihi: 22.06.2021

Revizyon No: 4
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