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Revizyon Tarihgesi

l?\le;/. Revizyon Bilgisi Tarihv

D 435 | Sartname Kapak Dahil Komple “Revize Edildi” 01.02.2007

D452 |4.1,5.1.1, ve 5.6 Maddeleri Yeniden Diizenlendi 23.03.2007

D 534 | 4.2.2 ve 5. Maddeler Yeniden Diizenlendi 05.02.2008

D 973 | Sartname ve Kapak Giincellenmistir 07.04.2011

D 1034 | 5.3 Maddesi Yeniden Diizenlendi 03.08.2011
Kapak degistirilmisti. TUVASAS ifadeleri TURASAS olarak

D 3585 | giincellenmistir. Iptal standartlar giincel standartlar ile degistirilmistir. | 20.09.2021
Tanimlar kismi, tablo numaralari ve teslimat yeri revize edilmistir.

D 4122 | Sartname komple giincellenmistir. 16.11.2022
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1. KONU

Bu teknik sartname TURASAS tarafindan iiretilen yolcu vagonlarinin bojilerinde kullanilacak
olan aks kutusu govdelerinin temini i¢gin gerekli asgari teknik ve genel dzellikleri tanimlar.

2. TANIMLAR
TCDD-T : TCDD Tasimacilik AS
TURASAS : Tiirkiye Rayli Sistem Araglar1 AS (TURASAS)
Yiiklenici : Thaleyi kazanarak bu sartname kapsamindaki tirtinleri tedarik edecek firma
Istekli :  Bu sartname kapsamindaki tirtinleri tedarik etmek {izere ihaleye katilacak firma
3. TEKNIK OZELLIKLER
3.1. Malzeme Ozellikleri

Aks kutular1 malzemeleri sfero dokiim olacaktir. Sfero dokiim malzeme kaliteleri ve alternatifleri
Tablo 1°de verilmistir.

Tablo 1: Sfero Dokiim Malzeme Alternatifleri

imalat Yontemi Malzeme Kalitesi Alternatif Kalite ilgili Standard
Sfero Dokiim EN-GJS-400-15 (GGG40) EN-GJS-400-18-LT (GGG40.3) EN 1563
3.2. Kalip ve Dokiim Tipi

Teknik resimlerde aksi belirtilmedikge, imalatgi kalip tipini ve dokiim metodunu se¢mekte
serbesttir. Dokiimle birlesen sogutucular ve maga destekleri miimkiin oldugu kadar kiiciik ve en
az sayida olmalidir. Bu sogutucular ve maga destekleri herhangi bir pas belirtisi g&stermemeli,
kimyasal bilesimleri dokiimiin kalitesine benzer olmali ve dokiim sirasinda tamamen ergiyerek
yapiyla biitiinlesmelidir. ‘

3.3. Dokiim Parg:alarni Temizligi

Dokiim sonrast aks kutusu govdelerinin dikkatli bir sekilde yolluk, besleyici ve benzeri
parcalardan, yapiyr bozacak herhangi bir 1sinma meydana getirmeden temizlenmeli, ¢apag:
alinmali ve ylizeyindeki serbest oksitler giderilmelidir. Biitiin bu islemler teknik resim ve
sartnamede belirtilen boyut toleranslarina uygun olarak yapilmalidir. Pargalar kumlanarak
tamamen temizlenmelidir.

3.4. Isil islem

Dokiimler normalizasyon veya gerilim giderme 1s1l iglemine tabi tutulmalidir. Yiiklenici 1s1l islem
raporlarimi Idareye teslim edecektir.

Turkiye Rayh Sistem Araclari Sanayi AS Sayfa3 /9
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3.5. Talash Isleme

Aks kutusu govdeleri CNC tezgahta islenmeli ve bu islem sonunda yiizey sartlar1 teknik resim ve
sartnamede belirtilen degerlere uygun olmalidir.

4. TEST VE MUAYENE

4.1. Yiiklenici teslim ettigi her parti icin, pargalarin liretim ve muayenelerinin sdzlesme, teknik
resim ve sartnameye uygun olarak yapildigini ve deney sonuglarini bildiren bir rapor sunacaktir.
Bu rapor sartnamenin 4.2. maddesindeki muayene ve deney tablosundaki ilk 8 muayenenin
sonuglarini kapsayacaktir.

Gozle muayene ve manyetik parcacitk muayenesi raporu icin ise yliklenici veya kendi alt
yliklenicisi olarak tuttugu kontrol firmasinin muayene personelinin TS EN ISO/IEC 17024’e gore
akredite edilmis personel belgelendirme kuruluglarindan TS EN ISO 9712°ye gore en az seviye-2
belgesine sahip olmasi gerekmektedir. Muayene raporu en az seviye-2 belgesine sahip personel
tarafindan imzalanacaktir.

Malzemeler siparis verildikten sonra imalat¢1 firmadan prototip imalat istenebilir. Prototip Idare
tarafindan kalite kontrol islemleri sonucu onaylandiginda seri imalata gegilir.

Islenmis ve teslimat asamasina gelmis dokiim parcalar Idare kontrol elemanlar1 onay vermeden
kesinlikle boyanmayacaktir.

4.2. Muayene ve Deneyler

TURASAS gerek gordiigii her sarj icin asagidaki islemlerin TURASAS kontrol elemanlari
nezaretinde tekrarlanmasini isteyebilir.

Aym sarjdan alinmug, ayni 1sil isleme tabi tutulmus, teslime hazir aks kutusu gdvdeleri bir parti
kabul edilir. Teslime sunulan her bir partide, TURASAS kontrol elemanlar1 muayene ve deneyler
icin kullanilacak aks kutusu govdelerini Tablo 2’ye uygun olarak rasgele seger ve kalic1 bir sekilde
markalar.

Islenmis ve teslimat asamasina gelmis dokiim parcalar TURASAS kontrol elemanlari onay
vermeden kesinlikle boyanmayacaktir.

Tablo 2
No Muayene veya Deney Her bir partideki muayene ve deneylerin sayisi
1 | Kimyasal analiz 1 adet
2 | Cekme deneyi 1 set (3 adet)
3 |V ¢entik darbe deneyi (20°C’de) 1 set (3 adet)
4 | Brinell sertlik deneyi 1
5 | Yap1 muayenesi 1
6 | Gozle muayene %100
7 |3 Boyutlu 6l¢tim muayenesi %10
8 |Kacgak ve basing sizdirmazligi kontroli %100
9 | Manyetik parg¢acik muayenesi %100
Tirkiye Rayli Sistem Araglari Sanayi AS Sayfad /9
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4.2.1. Kimyasal Analiz

Aksi belirtilmedikge, her sarj i¢in yaklagik 10 mm kalinliginda Y blok kesiti kimyasal analiz i¢in
kullanilir. Kimyasal analiz, TSE CEN/TR 10261:2013’e uygun olarak yapilir. Sonuglar
sartnamenin 3.1. maddesine gore kontrol edilir.

4.2.2. Cekme ve Centik Darbe Deneyleri

Cekme ve centik darbe deney numuneleri her sarj i¢in dokiilen Y blogun merkez eksenine paralel
olarak kesilen pargalardan hazirlanir. Cekme deneyi TS EN ISO 6892-1, ¢entik darbe deneyi TS
EN ISO-148-1’e gore yapilir.

4.2.3. Brinell Sertlik Deneyi

Brinell sertlik deneyi ISO 6506-1°e gore yapilmalidir ve ilgili standartta istenen sonug degerleri
saglanmalidir.

4.2.4. Gozle Muayene

Sfero dokiimlerin yiizeylerinde kabarcik, ¢ukurcuk, catlak, ¢apak, besleyici kafalar vb. ylizey
kusurlar1 bulunmamalidir.

Sfero dokiimlerin her tarafi saglam olmali ve kullanima zarar verecek higbir kusur icermemelidir.

Sfero dokiimler TS EN 1370’e gére muayene edilir. Kusur seviyeleri teknik resimde belirtildigi
gibi olacaktir. Teknik resimde belirtilmemis ise VD4 seviyesi esas alinacaktir.

4.2.5. Boyut ve Toleranslar

Ttim pargalarin %10 kadarinin Slgtimleri 3 boyutlu tezgéhta Sl¢timleri yapilacaktir. Boyutlar ve
bu boyutlar tizerinde miisaade edilen toleranslar TURASAS tarafindan verilen teknik resimde
belirtildigi gibi olacaktir.

Tolerans verilmeyen olgiiler i¢in toleranslar ve boyut kontrolleri TS 12708’e gore yapilacaktir.
asagidaki tablolarda verildigi gibi olacaktir. Aks kutusu govdelerinin boyutlart resimdeki
olciilerine gore yiiklenici tesislerinde, TURASAS kontrol elemanlarinimn hizmetine sunulan kalibre
edilmis 6l¢ti aletleri ve mastarlar vasitasiyla muayene edilecektir.

Turkiye Rayli Sistem Araclari Sanayi AS Sayfa5/9
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Tablo 3: iki islenmemis yiizey arasindaki mesafe veya bir yiizey islenmemis ise (toleranslar mm)

Parcalarin en biiyiik boyutu .
olciilen boyutlar 250 mm’ye kadar £50 (l,larlg:) e 1000 mm’nin iistii
() mm’ye kadar
40’a kadar +2
40 (harig) - 100’e kadar +1,5 +2.5
100 (hari¢) - 250’ye kadar 4 +2 +3
250 (harig) - 400°e kadar s +3 +4
400 (hari¢) - 630’a kadar i2 +3 +5
630 (harig) - 1000’e kadar +4 +6
1000 (harig) - 1800°e kadar +6 +8
1800 (harig) - 2500°e kadar £11

Tablo 4: iki islenmis yiizey arasidaki mesafe-dogrusal boyut toleransi (toleranslar mm)

0,5 (hari) - | 6 (haric) - | 30 (harig) | 120 (harig) | 315 (harig) | 100 (haric)-
Anma hoylar mm 6 30 120 -315 -1000 2000
Tolerans mm +0,1 +0,2 +0,3 +0,5 +0,8 +1,2

Tablo 5: ki islenmis yiizey arasindaki mesafe - agisal boyut toleranslari (toleranslar mm)

o Ac¢imin en kisa kenarinin uzunlugu (mm)
g 10°a kadar | 10 (harig) - 50 | 50 (haric) - 120 | 120 (haric) - 400
Her 10.0 mm de 118 £09 +0,6 +03
(mm cinsinden)
Derece ve dakika cinsinden +1° +30° +20° +10°

4.2.6. Manyetik parcacik muayenesi

Yiizey kalitesi DIN 1690’ A GORE Msl seviyesinde olacaktir.

Yiizeye yapilacak dolgular malzeme kalinliginin%20’sini gegmeyecektir.

Manyetik parcacik muayenesi TS EN ISO 9712’e gére uzman kisiler tarafindan TS EN 1369’a
gore her parca i¢in yapilir. Degerlendirme Lm?2 ve Sm2 kalite siniflandirmasina gore olacaktir.

Degerlendirme asagidaki tablolara gére yapilacaktir.

Turkiye Rayli Sistem Araglari Sanayi AS
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Tablo 6: Cizgisel Kusurlar

; i Tek bir kusurun | 105x148 mm alanda Kusur]flr
Kalite Gerekli minimum N arasli min.
- maks. uzunlugu kusurlarin toplam
Siniflandirmasi Yiizey sarti* - mesafe
(mm) uzunlugu (mm)
(mm)
Lml 182 1 1,5 20
Lm?2 1S1 282-382 2 4 25
Lm3 281 482 4 6 25
Lm4 3S51-4S1 582 6 102 30
Lm5 5S1-6S1 582 10 162 30
Lmo6 5S81-6S1 582 16 252 30
1. TURASAS tarafindan onaylanmis muayene parcalari.
2. Uzunlugu 2mm’den daha kisa kusurlar géz éniine alinmaz.
Tablo 7: Hacimsel Kusurlar
; Kusurlar
; PR Tek bir kusurun | 105x148 mm alanda :
Kalite Gerekli Minimum y arasi min.
s i maks. uzunlugu kusurlarin toplam
Simiflandirmasi Yiizey Sart1 mesafe
(mm) alani (mm?)
(mm)
Sm1 152 2 15 10
Sm2 1S1 282-382 4 35 102
Sm3 281 482 6 703
Sm4 3S1-481 582 10 200°
Sm5 5S1-6S1 582 16 500°
Smé 5S81-6S1 582 25 1200?
1. TURASAS tarafindan onaylanmis muayene pargalari.
2. Uzunlugu 2mm’den daha kisa kusurlar géz 6niine alinmaz.
3. Genisligi 4mm’den kisa kusurlar g6z 6niine alinmamalidir.

4.2.6. Kacak ve Basin¢ Sizdirmazhg Kontrolii

Aks kutusu govdelerinin tiim kontroller tamamlandiktan sonra sizdirmazlik testi yapilir.

Once aks kutusu govdelerinde gerekli sizdirmazlik saglanir ve paslanma meydana getirmeyecek
siv1igine parga daldirilir. 5 bar basingta 3 dakika boyunca test edilerek, pargada herhangi bir hava
kacag1 olup olmadigina bakilir.

Bu testin amaci, aks kutusu govdesindeki dokiim bosluklarinin varliginin tespiti i¢in yapilir. Bu

test tlim aks kutusu gévdelerine uygulanir.

Turkiye Rayli Sistem Araglari Sanayi AS
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5. GENEL OZELLIiKLER

5.1. Yiiklenici, aks kutusu resmindeki toleranslar1 yakalamak igin CNC tezgahlarda isleyecektir.

5.2. Yiiklenici veya alt yiiklenicisi olarak tuttugu kontrol firmasinin; radyografik muayene ve
manyetik par¢acik muayenesi yapan personelin TS EN ISO 9712’ye gére en az seviye 2 belgesine
sahip olmasi gerekmektedir.

Bu belgenin TURKAK veya uluslararas: gegerliligi olan bagka bir firma tarafindan TS EN
ISO/IEC 17024’e gore akredite edilmis personel belgelendirme kuruluslarindan birinden alinmasi
gereklidir. Bu maddede belirtilen belgeler ihaleyi kazanan firma tarafindan sézlesme asamasinda
ibraz edilecektir.

5.3. Istekliler sartname maddelerine aym sira numarast ile tek tek cevap vermek zorundadirlar.

5.4. Garanti

Yiiklenici, aks kutusu govdeleri i¢in imalattan dogan ve teselliimde fark edilemeyen kullanim
hatalarindan kaynaklanmayan kusurlara kars: vagon {izerine montajin yapildig tarihten itibaren 4
y1l garanti verecektir.

5.5 Ambalaj
5.5.1 Pasa Kars1 Koruma

Imalattan hemen sonra, dokiimlerin islenmis kisimlari pasa kars1 koruyucu bir yag ile
yaglanmalidir. Dokiim pargalarin vida disi olan kisimlar1 ve perno delikleri ihtiva ettigi yerlerde
gres ile yaglama yapilmamalidir.

5.5.2. Ambalajlama

Ambalajlar, fork-lift ile kaldirilabilecek sekilde ve tagima sirasinda karsilasilabilecek atmosfer
etkilerinden, indirme-bindirme ve tasima sirasinda olusabilecek darbelere karsi aks kutusu
govdelerini koruyucu nitelikte olacaktir.

5.5.3. Isaretleme ve Uriin izlenebilirligi

Dokiim iglemi sirasinda her bir parga asagida belirtilen imalatg1 ayrntilar: ile isaretlenmelidir.
[saretlemenin yeri ve 6lgiisii resimlerdeki gibi olacaktir. Resimde yoksa asagidaki bilgiler uygun
olarak soguk damga vurularak yapilabilir.

e Imalatcinin isareti
e Sarj tanima isareti
e Uretim tarihi (iiretim ay1 ve yilin son iki rakamu)

Turkiye Rayli Sistem Araclari Sanayi AS Sayfa8/9
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6. isteklilerde Aranan Ozellikler

Yiiklenici, glincel ve gegerli ISO 9001 Kalite yonetim sistemi belgesi veya IRIS belgesi olmasi
gerekmektedir. S6z konusu belge teklif ekinde sunulacaktir.

7. Uriinle Birlikte Verilecek Belgeler

e Isil islem raporlari
e Test ve muayene raporlari

Turkiye Rayli Sistem Araclari Sanayi AS Sayfa9/9
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