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Revizyon Tarihgesi
'Rev. No | Revizyon Bilgisi ' Tarih |
D 131 Sartname kapag1 yeniden diizenlendi. 06.11.2001
D 237 3.8. maddesi iptal edildi. 15.01.2004
D274 | Kapak dahil komple “REVIZE” edilmistir. 11.11.2004
D 844 4.1.6. maddesi ilave edilds. Kapak yeniden diizenlendi. 02.02.2011
D 1188 | 4.1.6. maddesi ve hazirlayanlar yeniden diizenlendi 21.02.2013
D 3223 Ka;’)ak revize edllql. _3.6 maddesi giincellendi. 5.1.1 maddesi glincellenmistir. 14.05.2020
5.1’e tablo eklenmistir.
1-120.02-E.24903 nolu yaziya istinaden;
Kapak giincellendi. Sartnamede gecen TUVASAS ibareleri
D3350 | TURASAS olarak degistiild 12.10.2020
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1. KONU

Bu teknik sartname vagon sandik imalatinda kullanilan, kaynakli konstriiksiyon yontemiyle imal
edilecek alt komplelerin ve bunlar olusturan detay pargalarin imalati, kumlanmas: ve kaynaga
elverisli epoksi ¢inko primer astar ile kaplanmast ile ilgili asgari teknik ve genel konular igine

alir.

2. TANIMLAR

TURASAS Tirkiye Rayl Sistem Araglari Sanayi A.S.

Yiiklenici : TURASAS tarafindan satin alinmak istenen pargalar1 sozlesme, teknik resim ve
sartnameler dogrultusunda imal ederek, bedeli karsiliginda teslim eden firma

UIC : International Union of Railways (Uluslararas Demiryollar Birligi)

EN : European Standard (Avrupa Standards)

SIS : Isveg Standartlar Enstitiisii

3. TEKNIK OZELLIiKLER

3.1. Yiklenici firma, imal edilecek pargalar ilgili teknik resimlerde belirtilen malzeme, 6lgii,
tolerans ve standartlarda imal edecektir.

3.2. Kaynakli konstriiksiyon komple pargalarin imalati, yiiklenici firma tarafindan tasarlanip
liretilen kaynak imalat standinda gergeklestirilecektir. Kaynak islemi sirasinda olusan 1s1l
gerilmeler sonucu deforme olan peglikli pargalarin kabulti miimkiin degildir. TURASAS
elemanlar1 gerek goriirlerse kaynak imalat standini kontrol edebileceklerdir.

3.3. Imalattan sonra, komple ve detay parcalarin yiizeyleri ve kaynak dikisleri ISO 8501-1 veya
SIS 055900 Normlarinda tarif edilen Sa 2 % ylizey kalitesi elde edilene kadar kumlanacaktir

3.4. Kumlama isleminden sonra ylizeylerde, sokiilemeyen bolgesel pas, kaynak curufu veya
bunun gibi yabanci madde tabakalar1 kalmas: halinde, bu tabakalar mekanik yollarla tekrar ele
alinarak sokiilecektir.

3.5. Kumlama isleminden sonra, kumlanan yiizeylerde kalan ve gukurcuklarda biriken tozlar
vakumlu emiciler kullanarak ve temiz, kuru pamuklu bezler ile silinerek adeta polisaj
yaparcasina giderilecektir. Bu maksat igin, kesinlikle basingli hava kullanilmayacaktir. Eger
ylzeyde kismi yaglh bolgeler varsa bu bolgeler yag ¢oziiciiler kullanilarak temizlenecektir.,

3.6. Kumlanan ve temizlenen yiizeyler Epoksi ¢inko primer astar boya ile kumlama isleminin
bitiminden itibaren boya igerisindeki ¢inkonun dibe ¢dkmesini engellemek i¢in, boya siirekli
kangtirilarak en geg¢ 8 saat icerisinde boyanacaktir. Astar boya ile boyama islemi asagidaki gibi
olacaktir;

1. ASTARLAMA : Oncelikle, keskin kenarlar, ara kesit bolgeleri, kaynak dikisleri vb gibi
yerler airless tabanca (yiiklenici tarafindan temin edilecek) kullanarak 30 mikron kalinliginda
boyanacaktir.

2.ASTARLAMA : Yas {istii yas komple biitiin, ylizeyler airless tabanca ile 30 mikron
kalinliginda astar ile boyanacaktir. {/ /&V </
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NOT : 2.astar yas iistii yas atilmayacaksa, dnce biitlin ylizeyler 30 mikron kalinliginda astar ile
boyanacak, 1. Kat astarin kurumasina miiteakip, keskin kenarlar, ara kesit bolgeleri, kaynak
dikisleri vb. yerler 2. defa 30 mikron kalinliginda astar boya ile boyanacaktir. Toplam atilan
boya kalinlig1 (max 60 mikron) olacaktir.

3.7. Kaynakli imalat yontemiyle iiretilen komple pargalarda, kaynakli imalattan sonra
ulasilamayan kapali i¢ ylizeyler olusursa, ilgili detay parcalar kaynakli imalat 6ncesi kumlama,
yilizey temizleme ve astar boya ile boyama islemine tabi tutulacaktir. S6z konusu komple
pargalar, kaynakli imalat sonrasi da ayni1 islemlere tabi tutulacaklardir.

4. GENEL HUSUSLAR

4.1. Yiiklenici imal ettigi pargalar1 TURASAS-Adapazar ilgili ambarina agik hava sartlar1 ve
darbelerden etkilenmeyecek sekilde ambalajlayarak teslim edecektir.

4.2. Ambalajlarin tizerinde su bilgiler olacaktir;

- Uretilen parcanin resim numarasi ve adu,
- 11gili ihale dosya numarasi,

- Yiiklenici firmanin ad1 ve adresi,

- Uretilen parcanin imalat tarihi.

4.3. TURASAS tarafindan aksi belirtilmedikge, pargalarin imalat1 ile ilgili her tiirlii malzeme
ylikleniciye ait olacaktir.

4.4. TURASAS yiiklenici firmanm yeterliligini gérmek amaciyla yiiklenicinin isyerlerini ihale
oncesi ve sonrasi inceleme hakkina sahiptir. TURASAS, ayrica, imal edilen par¢alarin imalatinin
akigini ve ilgili teknik resim ve Sartnamelere uygun olarak imal edilip edilmedigini denetleme ve
pargalari test etme hakkina sahiptir.

4.5. Yiiklenici firmalar teknik resimlerde herhangi bir aykirilik gordiigiinde TURASAS ilgili
birimine miiracat edecektir.

4.6. Yiiklenici firmalar soz konusu pargalari nerede kumlattigini ispat etmek zorundadir.
Asindirma malzemesi korozif madde icermeyecektir. Yiiklenici bu o6zelligi raporla
belgeleyecektir.

4.7. Kumlama igleminde kullanilacak agindiricilarin biliytkliigli ve tiirii yiiklenici firmanin
tercihine baglidir. Bu konuda belirleyici 6lgii sa¢ yiizeylerinde (Sa 2 '2) ylizey kalitesini elde
etmek ve ince saglarda herhangi bir deformasyona neden olmamaktir.

5.NUMUNE KABULU VE ASTAR BOYA KONTROLU

5.1. Yiiklenici Seri imalata gegmeden once kullanilacak astar boyanin 6zeliklerinin ve kaynaga
elverisliliginin kontrolii i¢in asagida ozellikleri ve adetleri belirtilmis olan test plakalarini,
laboratuvar testlerinde kullanilmak {izere, hava almayacak sekilde ambalajlanmis olarak
TURASAS’ a teslim edecektir.

Plakalarin yiizeyi SA 2 ' kalitesinde hazirlanmig ve 60 mikron kuru film kalinliginda astar boya

ile kaplanmig olacaktir.
M
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Olgiiler (mm) Yiizey Kalitesi Astar Kuru Film Adet
Kalinhg
4x100x150 SA2% 60 um 4
1x100x150 SA2 7% 60 um 4
Madde | Kontrol Edilen : - Tesvt Yonte.mll
No Parametre Istenen Deger Degerlendirme
Standardi
5.1.2. | Yapigma <kategori 1 TS EN ISO 2409
Bir ¢izik ¢evresindeki
tabakalara <2 mm TS EN ISO 4628-8
ayrilma ve korozyon
TS EN ISO 9227 I?Pzgﬁlfljnma boyutuve | 5 gy TS EN ISO 4628-2
(NSS) standardina TO8 .g - e
5.1.1. | gore 300 saat test Pas seviyesi Ri0 TS EN ISO 4628-3
sonunds; Catlama 0(S0) TS EN ISO 4628-4
Pullanma 0(50) TS EN ISO 4628-5
Yapigsma <kategoril | TS EN ISO 2409

5.1.1. Korozyon Direnci : Kullanilan astar boyanin TS EN ISO 9227 (NSS) gore 300 saat
korozyon direnci olacaktir.

5.1.2. Yapisma :_Cross-Cut aparat1 ile yapilacak ¢izme deneyinde kopma olmayacaktir.

5.1.3. Kaynak Kabiliyeti_: Astarl ylizeyler yliz yiize getirilip punta kaynagi, gaz alt1 kaynagi ve
elektrik ark kaynag: ile kaynak yapilacaktir. Bu testler Kalite Kontrol Dairesi sorumlulugunda
Imalat Fabrikas1 ve kaynak subesi elemanlarinca gergeklestirilecek ve sonug rapora islenecektir.

5.1.4. Tiim Testler

Astar boya uygulamasindan sonra dokunma kurumasimi tamamlamis plakalarin 70°C de. 60
dakika tutulmasindan sonra yapilacaktir.

5.1.5. Is saghign ve giivenligi icin boyalar Kursun, Arsenik, Benzen ve Klorlu Hidrokarbon
igermeyecektir. Yiiklenici bu durumu belgeleyecektir. Istekli Firmalar, T.C. Cevre ve Sehircilik
Bakanliginin “Tehlikeli Kimyasallar Yonetmeligi” ger¢evesinde bu sartnamede tanimlanan
tirinle ilgili “Gtivenlik Bilgi Formlarini (SDS)” iiriin tesliminde TURASAS’a sunacaktir.

5.2. Yiiklenici firma seri imalata ge¢gmeden Once, imal ettigi par¢adan iki adet numuneyi
TURASAS Kalite ve Standardizasyon Dairesine getirecektir. 5.1. deki numunelerin ve prototip
parcalarin kontroliinden sonra, parcalarin uygun raporuna miiteakip seri iiretimine gegilecektir.
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Prototip numunelerden uygun olan bir adedi TURASAS' ta muhafaza edilecek, digeri ise
ylklenici firmaya geri iade edilecektir. Her bir par¢a 6l¢ii, malzeme kalitesi, kaynak 6zelligi,
boyama 6zellikleri vb. 6zellikler agisindan kontrol edilecektir.

5.3. Termin planina gore getirilecek partilerden gelecek parcalardan herhangi birisi uygun
degilse o parti tamamen red edilecektir.

6. GARANTI

6.1. Yiklenici firma, imal ettigi pargalara, par¢anin yerine montajindan itibaren kullanici
hatasindan kaynaklanmayan her tiirlii kusurlara karsi en az 2 yil garanti verecektir.

HAZIRLAYANLAR
Emin DEMIRCIOGLU Emrah OZER Hakan MILISOGLU
Makine Miihendisi Makine Miihendisi Teknisyen
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