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1. KONU

Bu teknik sartname, ¢eken, ¢ekilen ve diger araglarda kullamlan ham ve islenmis ¢elik dokiim
parcalarin istek ve 6zelliklerini, kontrol ve deneyleri, teslim alma ve diger hususlar1 kapsar.

1.1- TANIM
IDARE: TURASAS’1 ifade eder.

2. ISTEK VE OZELLIKLER

2.1. Pargalar, ek resim ve dokiimanlarda belirtilen Olgli ve toleranslara uygun olarak
dokiilecektir. Dokiim pargalarda katmer, dolgu, metalik ¢ikintilar, bosluklar, siireksizlikler
(catlaklar, yirtiklar, soguk birlesmeler) niifuziyetsizlik, yiizey hatalari, tamamlanmamis
dokiimler, yanlis boyut ve sekil, kalintilar ve yapisal anormallikler ve buna benzer dokiim
hatalar1 olmayacaktir. Celik dokiimlerin her tarafi saglam olmali, kullanima zarar verecek higbir
kusuru olmamalidir.

2.2. Dokim pargalar, Cizelge—1 ve Cizelge—2' de verilen ve dokiimanlarda belirtilen
malzemenin fiziksel ve kimyasal Ozelliklerini tagiyacaktir. Yorulma dayanmimini arttirmak,
gerilim gidermek ve ylizeylerdeki tufalleri temizlemek amaci ile kumlama islemi ( Shot Peening
) yapilacak, yolluklar kesilecek, dokiim pargalar iizerinde tashih yapilmayacak, ancak IDARE'
nin uygun gormesi halinde baz1 pargalarda tashihat kabul edilebilecektir. Capaklar
temizlenecektir.

Cizelge-1: Celik Dokiimlerin Kimyasal Bilesimleri

KALITE Karbon | Silisyum | Mangan | Krom | Nikel |Molibden |Fosfor (%)| Kiikiirt
(%) (%) (%) (%) (%) (%) (%)
E230-400-M < 0,042 |<0,04?
E260-450-M 1 1 1
1 1 1
E300-520-M ) ) )
E370-620-M |0,42-0,5(0,25-0,6 |0,50-0,80 < 0,04 < 0,04
E420-630-M | <0,30 (<0,60 <15 <025 [£035 |[£0,10 [<0,04 < 0,04

1) Dokiim kaynak yapilacaksa, asagidaki bilesime uygun olmalidir.
C< %0,25,S1< %0,5, Mn< %1,00, Cr< %0,25, Ni< %0,35, Mo< % 0,10
2) Asit islemi vasitasiyla elde edilen kaliteler igin % 0,05

G20Mn5 0,17- |<0,60 1,00-1,60 |< 03 [£08 |<0,12 |<0,02 < 0,02
0,23

Resimler lizerinde belirtilen dokiim kalitelerinin sartnameye gore karsiliklar1 asagidaki tabloda
verilmistir. Dokiim malzemelerin kalitesi Madde 2.2’ ye uygun olacaktir.

B Bu Teknik Sartname TURASAS' in yazili izni olmadan
URA F.005 herhangi bir amag icin COGALTILAMAZ veya KULLANILAMAZ. 07.04.2016 Rev:02



Dokiiman No 230.005
TURASAS TEKNIK Revizyon T
Eskisehir Bolge Miidiirliigii SARTNAME
Sayfa 4/11
ISTENEN . .
KALITE RESIMLERDE GECEN KALITE
E230-400-M |GS-38 DIN 1681
E260-450-M | GS-45 DIN 1681 veya GS-C 25 DIN 17245
E300-520-M |GS-52 DIN 1681
E370-620-M | GS-60 DIN 1681
G20Mn5 G20Mn5 TS EN 10293
Cizelge—2 Celik Dékiimlerin Mekanik Ozellikleri
+20 °C de
%0,2de Centikli ( | Ayni partideki
Teshim Akma Cekme Kopma V Centik ) | dokiimlerdeki
KALITE Sarti) Gerilmesi | Mukavemeti | Uzamas1 % | c¢ubugun Brinel Sertlik
Mpa MPa > Darbe Degisimi
> Enerjisi <
>
E230-400-M N 230 > 400 25 30 30
E260-450-M N 260 > 450 20 25 30
E300-520-M N 300 > 520 17 20 30
E370-620-M N 370 620/ 670 14 15 30
E420-630-M TR 420 630 /780 15 40 30

1) N = Normalize edilmig
2) Ug deneyin ortalama sonucu her bir sonug, ortalama degerin 2 / 3 ' tinden az olmamalidr.

TR = Sertlestirilmis ve temperlenmisg

3) Normalize edilmis durumda bu ¢eligin 6zellikleri, E300-520-M ile ayni olmalidur.

G20Mn5 N 300 480/ 620 20 -30°C(27)) 30
veya
RT(50))
G20Mn5 QT 300 500/ 650 22 -40°C(27)) 30
veya
RT(60])
Cizelge-3 E260-450-M VE E260-450-MS Manyetik Ozellikleri
Metre basina amper sarim sayi1st 750 1500 | 3000 | 6000 | 12000 | 25000 ’
En diisiik endiiksiyon ( Tesla ) 100 | 1,37 | 1,55 1,70 | 1,83 | 2,00 |
( Diger kaliteler i¢in manyetik 6zellikler onceden belirtilecektir. )
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2.3. Firma, madde 2.1 ve 2.2 de belirtilen degerleri saglamak kosulu ile dokiim yontemini
secmekle serbesttir.

2.4. Isil islem:

Islenmis ve yar1 islenmis parcalar normalizasyon tavina tabi tutulacaktir. Eger parcalarda yiizey
sertlestirme islemi varsa normalizasyon islemi yiizey sertlestirme isleminden Once
tamamlanmalidir. Firmalar 1s1] islem yapildigini belirten firma yetkilisinin imzalamis oldugu bir
belgeyi teslimatta IDARE' ye verecektir. Ham dokiim pargalarin 1s1l islemi firma tarafindan
yapilacaktir.

2.5. Yapr:

I¢ yap1 E420-630-M disindakiler ince ferritik ve perlitik yapida olacak ve E420-630-M celikler
ise martenzitik yapida olacaktir.

2.6. Basin¢ Altinda Sizdirmazhk:

Dokiimler resimlerde belirtilen herhangi bir kagak veya basing deneyi sartina sizinti, terleme
veya deformasyon olmaksizin dayanmalidir.

2.7. Smiflandirma:
Bu sartname kapsamina giren dokiimler:

Sinf (1): Agir hizmet parcalar1 veya tasitin caligmasinda ¢ok 6nemli fonksiyonu olan pargalarda
kullanilan.

Sinif (2): Diger pargalarda kullanilan.
Teknik resimlerde ve/veya ek listelerde aksi belirtilmedikge siniflandirma "sinif(1)" olacaktir.

Firma ilgili siufa gore Cizelge 4' de belirtilen muayene ve deneyleri yapacaktir. Firma,
sonuglari gosteren ve muayene yetkilisi tarafindan imzalanmis kalite kontrol belgeleri IDARE'
ye verilecektir.
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Cizelge—4
Muayene veya deney Her bir sarjdaki muayene ve deneylerin sayisi

Sinif 1 Sinif 2
Kimyasal analiz 1 1
Cekme deneyi 1 1
Centikli cubuk darbe deneyi 3 3
(20°C'da V - gentik)
Brinell Sertlik deneyi %35 2 %5 2
Rockwell veya Vickers sertlik deneyi %5 2 %5 Y
(ylizey sertlestirme yapilan pargalar)
Yap1 muayenesi 1 1
Basing altinda s1zdirmazlik deneyi® %100 %100
Manyetik gegirgenlik dogrulanmasi? 1 1
Penetrant muayenesi? %100 %100
Manyetik catlak muayenesi %100 (madde 3.7.5)
Ultrasonik muayene! %100 -
Radyografik muayene! 3 -
Gozle muayene %100 %100
Boyut muayenesi %100 %100
EN 10204/3.1 belgesi 1 1

1) Sadece onceden belirtilmisse yapilir.
2) En az 3 dokiim ile.
3) Her partideki radyografik goriintiilerin sayis1 dnceden belirtilmelidir.

3. KONTROL VE DENEYLER

3.1. Firma asagida agiklanan tiim kontrol, muayene ve analizleri TS EN 10204 muayene
sertifikasi 3.1’¢ gore belgelendirecektir. Eger firmanin imalatini yaptigi birimden bagimsiz
olarak calisan yetkili muayene temsilcisi yoksa kontrol ve muayeneleri tarafsiz bir uzman
kurulusa veya yeterli bir devlet kurulusuna yaptirabilir. Sonuglar1 gosteren ve muayene yetkilisi
tarafindan imzalanmis kalite kontrol belgeleri IDARE' ye verilecektir. Ayrica yiiklenici firma
Kalite Kontrol Raporlarini her parti ile birlikte IDARE’ye génderecektir.

3.2. Firma kontrolleri tamamladiktan sonra sevkiyattan en az 3 giin 6nce IDARE' ye haber
verecek olup, IDARE imalati tamamlanan bu parcalarin son kontroliinii IDARE tesislerinde
veya ihtiya¢ duyulmasi halinde yetkili elemaninm gondererek firma sahasinda yapacaktir.

Son kontroliin firma sahasinda yapilmas: durumunda; IDARE yetkili elemam: Tablo 3.2.1' e
uygun numune alarak 3.1 maddesindeki kontrol belgelerinin dogrulamasini yapacaktir. Eksik
belge oldugunda tiim parti ret edilebilecektir. IDARE yetkili elemaninca yapilan dogrulama
kontrollerinde (6l¢ii, vb.) uygunsuzluk tespiti halinde parti ret edilebilecektir.

. Bu Teknik Sartname TURASAS' in yazili izni olmadan
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Tablo 3.2.1. Numune Alma Tableosu
GRUP MIKTARI (ADET)
KONTROL
DENSWLER | 5/100 | 10V | 151/ | 301/ | 501/ | sou/ | 1501/ | 2001/ | ACTKLAMALAR
150 300 500 800 | 1500 | 2000 | YUK.
Goz Kontrolii TAMAMI Her teselliim grubuna
uygulanir.
Geometrik " N " " " " % " Her teselliim grubuna
Kontrol uygulanir.
Her sarj igin pargadan bitisik dokiilmiis test numunesi ile veya Malzemeye ait kalite
Tahribath gerektiginde parganin kendisinden ¢ikarilir. belgesiyle, bitisik dokiilmiis
Muayene test numunesiyle ve/veya
parcayi tahrip ederek yapilir.
Tahribatsiz Her teselliim grubuna
Muayene uygulanir.
(catlak)
Ham Her partiden belirlenen
dékiimlerde " " 2 . " % " " miktar kadar parga
sondaj yoluyla islenir.Denenmis firmalara
igleme kontrolii bu kontrol uygulanmayabilir.

* Numune sayis1 Madde 3.7.5 'e gore yapilacaktir.

3.4. Geometrik Kontrol:

Teselliime sunulan pargalarin, Tablo 3.2.1'de belirtilen miktarda numune alinarak mukavele eki,
teknik sartname ve teknik resimlerde belirtilen 6l¢ii ve tolerans degerlerine uygun olup olmadigi
kontrol edilecektir. IDARE gerek gordiigli takdirde numune sayisim artirabilir. Teknik
resimlerde belirtilmeyen toleranslar TS 12708’ de verilen degerlere uygun olacaktir.

3.5. Tahribath Muayene:

Dokiim pargalara, akma, ¢ekme, kopma, sertlik, darbe mukavemeti, metallografik (i¢ yapi)
testleri uygulanir. Yiiklenici firma teselliime arz edilen her sarja ait 1 adet ana pargaya bitisik
dokiilmiis test-deney numunesini kirmadan ana parcayla birlikte IDARE' ye teslim edecektir.
Eger parcada isleme varsa firma daha sonra aym pargay: bedelsiz isleyerek tekrar IDARE' ye
iade edecektir. IDARE gerektigi hallerde ana malzemeyi de keserek numune sayisim arttirabilir.
Tahrip edilen parga yerine firma yenisini bedelsiz verecektir. (Cekme deneyi (TS EN ISO 6892-
1), Centik darbe deneyi (TS EN ISO 148-1), Sertlik deneyi TS EN ISO 6506-1'e gore yapilir. )

3.6. Kimyasal Analiz:

Yukaridaki tabloda belirtilen miktarda parganin, TSE CR 10261' e gore analizi yapilarak uygun
olup olmadig1 kontrol edilir.

R Bu Teknik Sartname TURASAS' in yazili izni olmadan
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3.7. Tahribatsiz Muayene:
3.7.1. Goz Kontrolii:

Celik dokiimler TS EN 1370'e gore gozle muayene edilir. 2.1 ve 7.3 maddelerine uygunluk
kontrol edilir.

Teknik resimlerde aksi belirtilmedigi siirece ( pargaya ozel piiriizliiliik, siireksizlik siniflari
belirtilmesi vb.) asagida anlatilan yoéntem uygulanacaktir. Bu yéntem dokiimden ¢iktigi halde
olan yiizeyler igindir. Taglanmis yiizeyler igin piirtizliiliik simifi minimum H1 kabul edilecektir.

Dokiim yontemine gore ylizey puriizliligii simiflar1 asagidaki tabloya gore segilecek ve bu
siiflara gore kontrol yapilacaktir.

Cizelge—4: Dokiim Yontemine Gore Piiriizliiliik Simiflar:

DOKUM YONTEMI SCRATA SINIFI BNIF SINIFI
Hassas dokiim - 2/08S1
Recine Kabuk kaliplama Al 181
Kalic1 kaliba dokiim Al 1S1
Savurma dokiim A2 251
Kum dékim (A2-A3) 2S1

Dokiim ydntemine gore uygun piiriizliiliik sinifi tayin edildikten sonra, bu siniflara denk diisen
Cizelge 5’ teki siireksizlik siniflarina gore kontrol yapilacaktir.

Cizelge-5: Piiriizliiliik Derecesine Gore Siireksizlik Siniflar

vi SCRATA&BNIF Piiriizliilik Simflart
Sﬁreklslizzelg,kleri 151 251 351
Al A2 A3
Kalintilar B1 B2 B4
Gaz bosluklar C2 C2 C3
Katlanmalar D1 D1 D2
Kabuklar E3 - -
Kiiresel kalintilar F1 F1 F1
Kaynaklar J1 Al J2
Sinif-1 Smif-2

Cizelge 5; TS EN 1370 Tablo 5 referans alinarak olusturulmustur. Tayin edilen piiriizliilik ve
stireksizlik siniflar1 olmas: gereken minimum kaliteyi ifade eder.

2/ 081 sinifi igin ylizeyde siireksizlikler istenmez.

3.7.2. Ham dékiim pargalar manyetik pargacik metodu ile kontrol edilecektir. IDARE gerek
gordugii takdirde islenmis pargalarin ultrasonik teste tabi tutulmasim isteyebilir. Bu durum,
IDARE tarafindan ihaleye ¢ikis sartlarinda belirtilecektir.

3.7.3. Manyetik Parcacik Metodunda; resimler iizerinde aksi belirtilmedik¢e, kalite
seviyesi en az TS 12708 Ek1 Tablo 1.2.1 Lm3 (Cizgisel kusurlar ) ve Tablo 1.2.2 Sm3 (
Hacimsel kusurlar ) olacaktir.

. Bu Teknik Sartname TURASAS' in yazil izni olmadan
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3.7.4. Penetrant Sivi Muayene seviyesi, resimler lizerinde aksi belirtilmedikce en az ; TS
12708 Ek1 Tablo 2.2.1 Lr3 ( Cizgisel kusurlar ) ve Tablo 2.2.2 Sr3 ( Hacimsel kusurlar )
olacaktir.

Not: Tahribatsiz muayeneleri yapan personelin EN ISO 9712’ ye gore belgelendirilmis
olmalidir.

3.7.5. Numune Alma:

TS ISO 2859-1 Cizelge-1° de genel muayene seviyesi II ile, TS 2859-0 Sekil 12 - Coklu
normal kontrolden numune sayisi ile KEKS 40 kabul edilerek TS ISO 2859-1 Cizelge IV.A
gore numune alinacaktir.

3.8. Metallografik (I¢yapi) Kontrol:

Pargalarin 1s1l isleminin iyi yapilip yapilmadigini ve mikro yapimnin uygun olup olmadigim
belirlemek i¢in mikroskopik kontrole tabi tutulur. Mikroyapinin malzemenin 6zelliklerine
uygun olup olmadig1 kontrol edilir.

3.9. isleme Pay::
Dokiim resmi verilmeyen pargalara islenecek ylizeyler temiz ¢ikacak sekilde pay verilecektir.
Islenmeyen yiizeylerin imalat resminde gosterilen dlglide olmas: sarttir.

3.10. Basin¢ Kontrolii:

Basing kontrolii yapilacak pargalar; resim tizerinde belirtilen test basincindaki su ile basing
tecriibesine tabi tutulur. Bu kontrol IDARE' nin gérevlendirecegi bir yetkili eleman nezaretinde
imalat¢1 firma elemanlarinca firma sahasinda yapilacaktir. Test basincinda sizdirma yapan
pargalar ret edilir.

3.11. Ham dékiimlerde parcalarda sondaj yolu ile isleme kontrolii:

IDARE tarafindan ham olarak temin edilen parcalarda kati teselliim 3.2.1'deki tabloda gosterilen
miktardaki par¢anin islenmesi neticesinde yapilir. Tabloda belirtilen adette parga islendiginde
i¢inden bir adet parganin dahi bozuk ¢ikmasi halinde, IDARE partinin tiimiinii ret etme hakkina
sahiptir. Firma isterse isleme {iicretini 6demek suretiyle tabloda gosterilen miktarda ikinci bir
partinin islenmesini talep edebilir. ikinci islemede bozuk parga ¢ikmamasi halinde kati teselliim
yapilir.

3.12. Sonuglarin Degerlendirilmesi:

Madde 2.1 ve ek resimlerde belirtilen Gl¢ii ve toleranslara uygun olmayan parcalar ret edilir.
Madde 3' te belirtilen kontrol, test ve deneylerde uygunsuzluk tespit edilirse partinin tiimii ret
edilecektir.

4. GARANTI

Imalatgi, imalat hatasindan ileri gelen ve tesellim esnasinda goriilmeyen kusurlardan dolay:
pargalar1 son teslim tarihinden itibaren 2 (iki) takvim y1l1 i¢in garanti eder. Garanti siiresi igerisinde
pargalarin kullamlmasina engel veya Omriinii kisaltacak bir hata tespit edilirse, bu parcalar ret
edilir. Ret edilen pargalar degistirilmek iizere imalat¢iya iade edilir. Firma ret edilen pargalar1 20 is

. Bu Teknik Sartname TURASAS' in yazili izni olmadan
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giinil i¢inde yenileri ile degistirmek zorundadir. Ham dékiim olarak verilen siparislerde toplam
siparis miktarinin iglenmesi sonucu bozuk g¢ikan parca adedi toplam siparis miktarinin % 10' u
gecen ret pargalarin isleme {icreti firmadan talep edilir ve ret par¢a miktar1 kadar yeni parca istenir.

5. PROTOTIP

Prototipin imalat siiresi teklifte belirtilecektir. Siparis verilen her par¢adan iki adet prototip
IDARE! ye teslim edilecektir. Parcalarin kontrolii en ge¢ 20 giin igerisinde tamamlanarak firmaya
bildirilecek, pargalarin uygunlugu kabul ettirildikten sonra miihiirlenecek, bundan sonraki imalat
bu prototip esas alinarak yapilacaktir. Ancak prototipin kabulii biitiin imalatin kabulti anlamina
gelmez. IDARE, prototiplerin kabul edilmemesi halinde sozlesmeyi fesih edip etmemekte
serbesttir. Prototiplerin teslim siiresinin kisa olmasi tercih nedeni olabilecektir. Daha 6nce uygun
teslimatta bulunmus firmalardan prototip istenmeyebilir.

6. MARKALAMA

Firma tarafindan imalati yapilan dokiim pargalara, par¢anin fonksiyonunu bozmayacak uygun bir
yere, kalic1 olacak sekilde markalama yapilacaktir. Markalama su sekilde olacaktir:

Firma ismi

S6zlesme numarasi

Sarj numarasi

Ardisik ve tekrar etmeyen parga sira numarasi

7. TESLIiM SEKLI
7.1. Pasa Karsi1 Koruma

Imalattan hemen sonra dokiimlerin biitiin islenmis kisimlar1 gresleme ve koruyucu yag ile
yaglanarak korunacaktir.

Aksi belirtilmedikge dokiimlerin islenmis kisimlari muayeneden sonra ve depolama veya
sevkiyattan 6nce IDARE tarafindan onaylanmis pullanmayan bir vernikle kaplanmalidir.
Dokiimlerin vida digli, diiz veya kilavuzlu delikler ihtiva ettigi yerlerde, gresleme veya yaglama
yapilmamalidir.

7.2. Boya islemi

IDARE tarafindan ihaleyi kazanan firmaya, boyaya ait niteliklerin oldugu , (Ornegin RAL kodu
bilgisi, matlik-parlaklik durumu, boya kalinligi, maskelenecek yiizeyler) bir dokiiman
verilecektir veya bu niteliklerin yer aldig1 boya planini gosteren bir teknik resim verilecektir.

7.3. Ambalaj

Teselliime arz edilen malzemelerin ambalaj sandiklari; uygun kalite ve kalinlikta tahta, petrol
tirevi vb. mukavim malzemelerden yapilmis olacaktir. Sandik malzemesi segilirken, 5 adet
sandigin st iiste konulacag:1 dikkate alinacaktir. Sandiklar yagmur, riizgar, kar gibi iklim ve
cevre sartlarindan etkilenmeyecek, tahmil, tahliye ve stoklama esnasinda hasarlanmayacak
sekilde imal edilmis olacaktir. Malzemelerin dagilmamalari i¢in sandiklar disindan mukavim
serit bantlarla baglanacaktir.

} Bu Teknik Sartname TURASAS' in yazili izni olmadan
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Sandiklarin altinda forkliftle tahmil tahliye edilecek sekilde palet olacaktir. Sandiklarin
malzemeli agirligi 400-500 kg olacaktir. Sandiklarin {izerinde yiiklenici firmanin adi,
malzemenin adi, siparis ve resim numarasi, sandik i¢indeki parga adedi, pargalarin sarj ve sira
numaralari, imal tarihi bilgileri (iklim kosullarindan etkilenmeyecek sekilde) belirtilmis
olacaktir. Gerek bu bilgileri, gerekse markalama bilgilerini kapsayan liste; irsaliye veya fatura
ile birlikte sandik bazinda ayrica teslim edilecektir.

Malzemeler; yagmur, riizgar, kar gibi iklim ve g¢evre sartlarindan etkilenemeyecek, tahmil
tahliye ve stoklama esnasinda hasarlanmayacak, uygun kalinlikta hava balonlu naylon ile
sarilarak, islenmis yiizeyleri birbirine temas etmeyecek sekilde sandiklar i¢ine konulacaktir.

Tesellime sunulan iiriinlerin ambalaj ve/veya tesellim evraklarimin eksik ve/veya uygun
olmamasi durumunda; bu durum tutanak ile kayit altina alinarak, teselliim islemi
gerceklestirilmeksizin firmaya iade edilir.

7.4. Teslime dair diger hususlar
Irsaliyeler tizerinde malzemelerin sarj numarasi ve sarj miktar1 (adet/kg/mt) yazili olacaktir.

8. SARTNAMENIN GECERLILIGI

Bu teknik sartname ekli sartname yapraklari, ekli resimler, idari sartname ve bunlarin isaret ettigi
kaynak ve dokiimanlarla bir biitiin tegkil eder.
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