TEKNIiK SARTNAME

I-) KONU :
HEAS Genel Miidiirliigii ihtiyac1 2 adet difiizor imalatinin yapilmas isi.

II-) KAPSAM :
Bu sartname, imal edilecek olan 2 adet diftizor ile ilgili teknik yeterlilik , malzeme teknik
ozellikleri , kontrol hususlari , teselliim ve garanti sartlarin1 kapsar.

III-) TEKNIK YETERLILIK :

Tekliflerin teknik acidan yeterli sayilabilmesi i¢in isteklilerin asagidaki belgeleri teklif ekinde
sunmasi gerekir.

1. Thale konusu isi yerine getirmek igin yeterli sayida ve nitelikte personel calistirdigina veya
calistiracagina iliskin bilgi ve/veya belgeler

2. TIhale konusu isi yerine getirebilmek igin gerekli tesis , makine , teghizat ve diger ekipmanlara iliskin

belgeler (Kapasite Raporu).

Daha 6nce benzer tonajda ve malzemede dokiim yapildigina dair is deneyim belgeleri.

4. Is programi ( isin safhalar1 ve siirelerinin detayl olarak yazili oldugu program , bu programda isin
her safhasi ( 6l¢ii alma , model hazirlama , dokiim yontemi ve dokiim siireci , kontrollar , 1sil
islemler , gerilim alma , talagh imalat , boyutsal inceleme vb. ) belirtilecektir ).

W

Isin yiiriitiilmesi sirasinda is programinda olacak degisiklikler HEAS’ a yazil olarak bildirilecektir.

OEM ( Original  Equipmant Manufacterer ) konumunda olan ALSTOM Power ve Ulasim A.S. bu
belgeleri vermekten ve V. Maddede belirtilen Tiibitak MAM kontrollarindan muaftir. Ancak malzeme test
sertifikalari is bitiminde dosya halinde ALSTOM firmasi tarafindan HEAS’a verilecektir.

IV-) MALZEMELERIN OZELLIKLERI

Difiizér , GGG-40 Mo malzemeden imal edilmistir. I¢ ve dis ring olmak iizere 2 kisimdan olusmaktadir. Dis
ringin imalat1 i¢in ( dokiim , talasli imalat vs. ) ekli teknik resimler kullanilacaktir. i¢ ringin imalat1 ise
verilecek 1 adet orijinal numuneden alinacak olgiiler ile yapilacaktir. Difiizor alt ve iist parca olarak iki
parcalidir ve eksenel olarak civatalama ile biitiin haline getirilir. Eksenel baglanti civatalari imalat
kapsaminda degildir. Baglanti civatalart HEAS tarafindan temin edilecektir

Difiizoriin tamamu ( i¢ ring — dis ring montajlanmig halde ) 4500 kg’dir.
Difiizor dis ringi iist yar1 parcast = 1870 kg

Difiizor dis ringi alt yar1 pargast = 1860 kg

Difiizor i¢ ringi tist yar1 pargasi = 350 kg

Difiizor i¢ ringi alt yar1 parcas1 = 420 kg

Malzeme Genel Kimyasal Kompozisyonu :
%C:3,6-3,8
% Si:2,35-2,76
% Mn :0,1-0,19
% P :0,03-0,05
% S : 0,007 -0,012
% Mg : 0,055 0,079
% Mo :0,5-0,7
Malzeme genel kimyasal kompozisyonu kullanilmakta olan difiizorlerin test sertifikalarindan alinmustir.



Malzeme Mekanik Ozellikleri :

Yield Point > 245 N/mm? ( 6lgiilen deger 309 —324 N/ mm?)
Ultimate Strenght > 393 N/mm? ( 6lgiilen deger 441 —461 N/ mm?)
Elongation (1=5d)> 12 ( 6l¢iilen deger 15-19 N/ mm?)

V-) GENEL HUSUSLAR

Parcalarin imalat1 ile ilgili gerekli kontrollar Tiibitak MAM tarafindan yapilacaktir. Tiibitak MAM’a
kontrol ve diger hizmetler i¢in 6denecek para HEAS tarafindan karsilanacaktir.

Imalat: Pargalarin kaliplanma ve dokiim islemleri esnasinda TUBITAK MAM’dan uzmanlar ve HEAS
teknik personeli bulunacaktir. Parcalarin talasli imalatlarinin yapilmasinda HEAS teknik personeli
bulunacaktir.

Numune Alinmasi: Par¢adan ayri olarak dokiilecek deney numuneleri Sekil 1, Sekil 2 ve Sekil 3’de
verilen 6rneklerden birine uygun olmak zorundadir.

Sekil 4’de verilen ¢ekme dayanim deney parcasi ve Sekil 5’te verilen Charpy darbe deney numunesi
Sekil 1 ve Sekil 2°deki (taranmis kisim) veya Sekil 3’deki deney numunelerinden ¢ikarilacaktir.

Parca iizerinde olusturulacak deney numuneleri par¢anin hem ince hem de kalin kesitlerini temsil
edecek 6zellik ve yeterlilikte olup, Sekil 6’da gosterilen sekil ve boyuta sahip olacaktir.

Malzeme Kimyasal Kompozisyon Tesbiti ve Uygunlugu : Malzeme kimyasal kompozisyon tesbiti ve
uygunluk kontrolu Tiibitak MAM tarafindan yapilacak ve raporlanacaktir.

Mekanik Ozelliklerin Tespiti: Uretilen pargalarin mekanik 6zelliklerini belirlemek ve dogrulamak
icin TUBITAK MAM laboratuarlarinda Cekme, Sertlik ve Charpy Darbe Deneyleri uygulanacaktir.
Dokiim pargalarindan kesilerek cikartilan numunelerde, Cekme deneyi TS 138 EN 10002-1’e gore,
Darbe deneyi TS EN 10045-1’e gore ve sertlik ol¢timii ise TS 139 (EN ISO 60506-1) EN 10003-1’¢
gore gergeklesecektir.

Metalografik incelemeler ve Mikroyapi: Dokiilmiis parcadan alman numunelerde grafitin en az % 85
oraninda Kiiresel Grafite doniismiis olmasi gerekmektedir. Bu oran saglanmadig takdirde parcalarin
hig biri kabul edilmeyecektir.

Parca mikroyapist EN ISO 945 e gore Bicim V ve Bi¢im VI grafit seklini ve Boyut (Size) 8 grafit
biiyiikliigiinii saglamalhidir. Fazlarin boyut, dagilim ve geometrik yapilanmasini tespit etmek igin,
numuneler TUBITAK MAM laboratuarlarinda mikro yapisal incelemeye tabi tutulacaktir.

Isil Islem: Pargalara uygulanacak 1sil islem prosediirii 6nceden yazili olarak yiiklenici tarafindan
belirtilecek ve her bir 1s1l islem uygulamasi yazili iglem ¢iktilar ile teyid edilecektir. Isil islem deney
numuneleri, temsil ettikleri dokiimlerle ayni 1s1l isleme tabi tutulacaktir.

Raporlama: Yiiklenici , uygulanan test ve incelemeler ile ilgili teknik rapor sunacaktir. Bu raporda,
alman numunelere ve gerceklesen dokiimlere verilmis tanimlayict numara ve kodlar yer alacaktir. Her
bir numunenin alindig1 bolge belirtilecektir. Aliman tiim numunelerin adetleri ve bu numunelere
uygulanan testler, sonuglariyla listelenecektir. Inceleme sonucunda ortaya ¢ikan grafit formu, bigimi ve
dagilimi EN ISO 945°e gore belgelenecektir.

Dokiim sonrasi yapilacak olan talasli imalatta , ekli teknik resimlerde ( 2 adet AO ebatli resim ) belirtilen
tolerans ve kalitelere uyulacaktir. Malzemede boyut kontrollari ( lineer boyut kontrolu, ¢aplarin kontrolu ,
agilarm kontrolu , pahlarin kontrolu , paralellik kontrolu vs. ) imalat sonrasi yapilacak ve belgelenecektir.



Talasli imalat i¢in alt yiiklenici kullanilabilir , ancak her durumda malzemenin her tiirli garanti ve
sorumlulugu ana yiikleniciye aittir.

- Difiizor alt yar1 parcasinin fotografi (i¢ ring ve dis ring birlikte montajlanmis halde )

VI) TESELLUM

Imalat1 ve tiim kontrollar1 tamamlanarak yiiklenici tarafindan HEAS ambarma teslimat: yapilan malzeme
tizerinde HEAS elemanlarinca boyut kontrolu yapilacaktir. Yapilacak bu kontrollarda tespit edilecek
herhangi bir catlak , deformasyon , boyut hatas1 vs. malzemenin iade edilmesine neden olacaktir. lade edilen
kusurlu malzeme yerine yliiklenici yeni malzemeyi HEAS 1in 6ngordiigi siire icerisinde bedelsiz teslim
edecektir. Kusurlu malzemenin ytiklenici atdlyelerine nakli vb. iglemlerin tiim masraflar: yiikleniciye aittir.
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Type |, lla, Ul and IV Type Il
Dimensions in milimetres
Dimension Type
| lla Ilb Il I

i 12.5 25 25 a0 75

v 40 65 B0 ag 125

x a0 40 40 to 50 0 65

» EO 100 100 150 185

gt A function of the test piece length
3 Forinfarmation only.
B zghall be chosen to allow & test plece of IMensions shown In Figure £ to be machined from the
samgple,

The thickness of the sand mould surrounding the samples shall be:
— 40 mim minimum for types [, lla and lib;
— 80 mim minimum for types [l and V.

NOTE For the manufacture of thin-walled zastings or caslings in metal moulds, the tznsile properties may. by

agreement betwesn the manufaciurer and the purchaser, be determined on test pieces taken from samp'es of thickness, u,
less than 12,5 mim.

Figure 1 — Separately cast samples [option 1)

Sekil 1
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Dimensions in millimetres

) i Type
Dimension
I 1l I [\
I 12,5 25 50 75
{ 40 55 100 25
X 25 40 50 85
» 135 140 150 175

4 & function of the test piece length

3 Forinfarmation anly.

B z hal be chosen o dlliow 3 test plece of dimenslans shown In Figure £ to be

machined from the sample.

The thickness of the sand mould sumounding the samples shal be:
— 40 mm minirmum for types | and |I;
— B0 mm minimum for types [ and [V,

NOTE Faor the manufacture of thin-walled castings or castings in metal moulds. the tensi'e propertizs may, by
agreement between the manufacturer and the purchaser, be determined on test pleces taken from samples of thickness, ,
less than 12.5 mm.

Figure 2 — Separately cast samples (option 2)

Sekil 2



Dimensicns in mTimetres

A
©

@75

a) Sample — Minimum sample length L = 130 mm

BE-B A-A

b) Schematic drawing of one type of mould {Lynchburg sample) given as an example

Figure 3 — Separately cast samples [option 3)

Sekil 3
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Cimensions m millmetres

d L L=
min
] 25 1]
T a5 42
10 50 60
142 70 B4
20 100 120
3 |n prnclple.
B Prefemed dmension.

L, isthe original gauge length Jie. Ly=8 = d)

d  is the diameter of the test piece along the gauge length;

L. isthe parallel length; L, > Ly (in principla, L, — Ly > d)

L; isthe total length of the test piece, which depends on L, and i

NOTE The method of gripping the ends of the test piecs, together with their length i, may be agreed betwesn the
rmanufacturer and the purchaser.

Figure 4 — Tensile test pisce

Sekil 4

Dimensions m milimetres

55 £0,6 10 20,11

B o£0 06

Figure 5 — Charpy ¥-notched impact test piece

Sekil 5
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Hey
1 casting (or running system)
Dimensicns in mifimetres
Relevant wall a b ¢ k L,
thickness of the
Type casting
t Mae. min

& te 125 15 " 7.5 20 12 30 a

B 125130 25 19 125 30 o 40 2

c 30 < r= 60 40 30 20 40 to 65 s

D 60 <1< 200 70 52,5 35 65 to 105 ®
2 L, shall be chosen to alow a tes! place of dimenslons show In Figure 4 to be machined from the samipie.

NOTE f smaller dimensions are agreed upon betwsen the manufacturer and the purchaser, the following
re'ationships aoply:

B=0.75<aand ¢ - —

&

Figure 8 — Cast-on sample

Sekil 6
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Annex A
(informative)

Typical graphite forms in cast-iron materials
{Examples of photomicrographs)

Form 11

Farm II,
represented by the reference image shown in
Figure 1, is never encountered alone in cast irons
[see Annex C).

Form IV
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Figure A 1 — Examples of photomicrographs
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SIZE

Magnification «100

b) Sizes 7 and 8

Figure 4 — Reference images for graphite size (forms IV to Vi)



VII-) TESLIM YERI , SEKLI VE SURESI

Malzemelerin teslim yeri HEAS Liileburgaz / KIRKLARELI Ambarlaridir. Teslimati yapilacak
malzemeler pas ve korozyona karsi koruyucu malzeme ile kaplanmis ve uygun sekilde ambalajlanmis
( naylon brandaya saril1 ve ahsap kasa i¢inde ) olarak teslim edilecektir.

Firmalar tekliflerinde malzeme teslim siirelerini belirtecek olup, malzemelerin teslim siiresi azami 6
aydir. Bu siireyi asan teklifler degerlendirmeye alinmayacaktir. imalat1 ve kontrol islemleri tamamlanan
malzemeler i¢in kismi teslimat yapilabilir. Malzemelerin HEAS ambarina teslimine kadar olusabilecek her
tiirli hasara (nakil esnasinda hasarlanma vs.) kars1 ytliklenici sorumludur.

VIII-) GARANTI

Garanti siiresi, her bir malzemenin geg¢ici kabul tarihinden itibaren 2 yil veya malzemelerin
kullanilacaklar1 yere montaj1 ve fiili olarak ¢aligmaya bagladig tarihten itibaren her bir malzeme i¢in 8.000
isletme saatidir. Bu siirelerden hangisi dnce dolarsa o siire gecerlidir. Garanti siiresi sonunda herhangi bir
kusur goriilmemesi halinde malzemelerin kesin kabulleri yapilacaktir.

Garanti siiresi i¢cinde malzemelerde olusabilecek her tiirlii, deformasyon , catlak , vs. durumlarda
yiiklenici en kisa slirede malzemeyi bedelsiz olarak tekrar imal edecektir. Kusurlu malzemenin tamir
edilerek teslimi seklinde uygulama yapilmayacaktir.

Bu sekilde yeni olarak teslim edilen malzeme i¢in garanti siiresi yeniden baglar.

IX-) FIYAT

Istekliler TL bazinda fiyat teklifinde bulunacaklardir. Degerlendirme toplam fiyat bazinda yapilacak
olup, ihaleye kismi teklif verilemez.

X-) GECIKME

Yiiklenici sozlesmeye uygun olarak malzemeleri siiresinde teslim etmedigi takdirde
(miicbir sebepler hari¢ ) gecikilen her takvim giinii i¢in gec teslim edilen malzemenin sézlesme bedelinin %
0,1’1 (bindebir) oraninda gecikme cezas1 uygulanacaktir.
XI-) ODEME

Gegici kabulii yapilan her bir malzemenin sézlesme bedelinin % 95’1 gecici kabuliin yapilmasini
miiteakip HEAS 6deme planina gore yapilacaktir. Kalan % 5 ise kesin kabuliin yapilmasindan sonra
yapilacaktir. Kesin kabul garanti siiresinin sonunda yapilacaktir.

EKLER :

Di1s ring imalatina ait teknik resimler ( 2 adet AO ebatl proje )

Erdem PELTEK
Uretim Midiirii
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