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Isin Konusu

T7 kulesinden T8 kulesine kil tasiyan D3 konveyor hattinin ikiye bélinme isleminin imalat ve montajinin
yapilmasi islerini kapsar.

D3 konveyor bandi ile kiil tasima sisteminin tarifi

Sistem; bas tamburu, kuyruk tamburu, celik konstriksiyon tasiyici sistemi, motor rediktér sasesi,
konveydre ait elektrik motoru, tahrik redtktori, gevirici roleler, tasiyici roleler, geri dénds réleleri ve agirlikli
gerdirmelerden olusmaktadir.

D1 ve D2 konveydr bantlari ile T7 kulesine aktarilan kullerin, D3 ve D4 konveyor bantlari ile T8 kulesine
taginarak kul atik sahasina depolanmasindan olugsmaktadir. S6z konusu D3 konveyor bandinin ikiye
bolinmesi ile bandin birim uzunluk Uzerine dusen gerilmeleri ve bu gerilmelerden olusan arizalar
disurmesi ayrica bakim slresinin azaltilmasi planlanmaktadir.

Sistem 525 t/h kapasiteli, gevirici tamburlarla bant geuviricili, gerdiricili (gerdirici sistem metodu yuklenici
firma ile istisare edilecek), gerekli bosaltma sutlari, acik alanlarin Uzeri sac kaplama ve otomasyon
sistemiyle bir buttin olarak temin ve montaj edilecektir.

Mevcut sistemde bulunan capraz diye adlandirdigimiz bant déndirme islemi, bandin bas ve kuyruk
bdlgesinde bulunan karsilikli ve dikey olarak yerlestiriimis tamburlar vasitasi ile gergeklestiriimektedir. Bant,
bas kisminda tahrik tamburunu gegtikten sonra karsilikl ve dikey olarak yerlestiriimis tamburlarin arasindan
gecerek alta gelen kil tasima ytzeyi Uste ¢evrilmektedir. Kuyruk kismindaki dénls tamburuna girmeden
once de karslilikl ve dikey olarak yerlestirilen tamburlardan tekrar ¢evrilerek kil tagima yutzeyi degigtirilir.

Tasinacak kiillerin Ozellikleri

Kdl Yogunlugu :2,3tm3

Kul Sicakligi :125C°

Tane iriligi :0,5-200 p

Rutubet 1% 3

Al203 : % 26-30

Fe203 sort. % 5,94

SiO2 ort. % 42,34 (normalden %40-50 civarinda daha dusuktir.)

Dolayisiyla bu kil C sinifina girmekte ve siddetli olmasa da puzzolanik 6zellik géstermektedir.
TEKNIK DETAYLARI

Konveyor tahrik grubu

Kapasite :350-525t/h

Bant Hizi :2,8mls

D3-D4 Hat Uzunlugu : 2000 m

Calisma kosullar :-40 / + 40 °C ve her tlrli hava kosullari (toz, yagmur, rizgéar, kar v.s)

Dokus yuksekligi : Firma tarafindan yerinde gérulip projelendirilecektir.
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Kullanilacak Bant : 1000 mm genigliginde celik kortlu kauguk, St 1600 kN/m, bantin ek yeri sicak
vulkanize ile yapistirma yéntemiyle yapilacaktir. Bant yapistirma islemleri bizim tarafimizdan yapilacaktir.
Bantta primer ve sekonder siyirici yuklenici firma tarafindan yapilacaktir.

Digli Kutusu : imas, Nord, Remas, Yiimaz

Tahrik :Mevcut sistem ¢ift tahriklidir. Bandi bdlme isleminden sonra vyiklenici firma
tarafindan yapilacak olan hesaplamalarda tek tahrik Gnitesinin yetmesi durumunda, mevcut cift tahrik
unitelerinden birisi yeni hatta kurulacaktir. Hesaplamalarda tek tahrik Gnitesinin yetmeyecegi tespit edilirse
mevcut ¢ift tahrik grubu yerinde kalarak, yeni hatta ayrica tahrik grubu eklenecektir. Reduktor sasesi ile
monte edilmis olacaktir. YUklenici firma tarafindan hazirlanacak tim hesaplar ve projeler tarafimiza teslim
edilecek ve onayimiza istinaden imalat iglemleri baslatilacaktir.

Tam tahrik Gnitesi elemanlari (Motor-rediktér-kaplin vb.) basit, tek parcall ¢elik imalat taban plakasi Gzerine
monte edilecektir. Tahrik sistemleri konveyodrlerin 24 saat calisacagi ve tam yikte kalkis yapacagi
disunulerek dizayn edilecektir. Bant hizi, redlktér gicl, tambur ¢api vb. imalat igin gereken tim 6élgu ve
degerler sistemden 6rnek alinarak yapilacaktir.

Konveyor Sasileri

Tdm yapilar ASTM, AISE ya da esdeger standartlara gére dizayn edilecektir. Yapilar dizayn edilirken
rizgar yukd ve diger gelen yikler hesaba alinacaktir. Konstriiksiyonun zeminden yuksekligi 1,5 m’ den az
olanlar zemine (yere) bagh tipte, 1,5 m’ den fazla olanlar kirigli-direkli tipte olacaktir. Konveydr sasileri
kaynakli ve civatali olarak imal edilecektir. Bakim ve kontrol icin bant, sut vb. gibi elemanlar ile zemin
arasinda min. 750 mm bosluk olacaktir. Hesaplamalarda asagidaki kuvvet ve gerilmeler dikkate alinacaktir:

-Gergek agirlik (Hareketli ve sabit pargalarin dinamik ylkd. Tasinan malzeme haric)
-isletme asir yiikleri (Dinamik, statik)

-Iklimsel Agiri yiikler.

-Harici Asir yikler

-Konveyorlerin hizi ve uzunluklari sistemden alinan élgllere gbre imalat edilecektir.

Bakim Platformlari, Merdivenler, Yiiriime yollari

Konveyor ve aktarma noktalarinda bulunan malzeme ve ekipmanlarin emniyetli bir sekilde kontroll ile akim
islerinin yapilabilmesi igin gerektigi durumlarda gerekli platformlar, merdivenler ve ylrime yollari tesis
edilecektir. Konveyor celik konstriksiyon galerilerinin her iki yaninda genigligi 750 mm olan yurime yollari
yapilacaktir.

Dizayn yapilirken dikkate alinacak yukler:

Uzerinde ekipman bulunan platformlar 1000 kg/m2, ana yiriime yollari 500 kg/m2, yardimc yiirime yollari
250 kg/m2.

Ana 6lc¢l ve dzellikler asagida verilmistir.
-Platformlar : Sicak Daldirma Galvaniz (DIN EN ISO 1461)
-Yurame Yollari : Sicak Daldirma Galvaniz (DIN EN I1SO 1461)

-Basamaklar : Sicak Daldirma Galvaniz (DIN EN I1SO 1461)




p ) KUL ATMA SiSTEMi D3 BANT KONVEYOR HATTININ iKIiYE
KANGAI_ - \ BOLUNME iMALATI VE MONTAJ iSLERI TEKNIiK

TERMiK SANTRAL SARTNAMESI

‘ DOK.UMAN NO REVIZYON NO | 00
KANGALTERMIK SANTRAL ELEKTRIK URETIM A.S. ’ REVIZYON TARIHI SAYFA NO 3/6
A Hazirlayan: Onaylayan: Mek. Bakim Mid.
E M. Tirker DURSUN
-Merdivenler: : Geniglik: 750 mm -Meyil: Yataydan 30°-40°

Platformlardaki bogluklar, merdivenler, yirime yollari 1100 mm yuksekliginde korkuluk ile koruma altina
alinacaktir. Platformlarin cepecevre 100 mm yuksekliginde tekmelik olacaktir. 1zgaralar 40x40 mm aralikli
imal olacaktir.

Dokiis Sutu

Sutlar, firma tarafindan; malzemenin serbestce akigini saglayacak sekilde genis kesitli, yatayla yaptigi aci
min. 60° olacak, malzemenin darbelerinden etkilenmeyecek, bant siyiricilarindan gelen tozu toplayabilecek,
tozlasmayr mimkin mertebe 6nleyecek, civatali bdlimleri kolay calisabilecek, bant hasarlanmalarina
neden olmayacak sekillerde dizayn edilecektir. Sutlarin min. malzeme kalinliklari 8 mm olmalidir. Sutun
Uzerinde kontrol ve temizlik yapmak igin uygun pozisyonda ve sayida kapak olacaktir. Sut genisligi, bant
kaymasi halinde bandin hasarlanmamasi igin tambur genisliginden min. 150 mm daha genig olacaktir.
Sutun bantla birlestigi yerde sizdirmazlik saglanmalidir.

Sutlar malzemenin dokildigu kisimlarda 8 mm kalinhdinda UL Polen 1000 ile kaplanacaktir. Tahrik
saptirma tamburu sut icerisinde kalacaktir. Aktarma noktalarina konulacak sutlar icin tahrik tnitesi arasinda
¢epecevre min. 1000 mm bosluk olacaktir.

Emniyet Elemanlari

Tahrik Gniteleri, gergi Uniteleri, dénen elemanlar ( tambur, kaplin vb.) kazalar 6nlemek maksadi ile
muhafazali dizayn edilecektir.

Elektrik Ve Otomasyon

Sisteme bagh bant kaydi, ip ¢ekti, acil durdurma ve devir sensérl gibi entrimanel ve otomasyonel igleri
Kangal Termik Santrali tarafindan yapilacaktir.

Montaj

D3 hatti kesildigi bélumden itibaren sase yukseltilerek, 6nde kalan konveydr kismi geriye dogru ¢ekilerek
diger kesilen konveyorin altina dogru uzatilacak ve yapilacak olan sut ile kil transferi gergeklestirilecektir.

Yuklenici firma tarafindan yapilan incelemelerde mevcut sistemin eksiklikleri tespit edilerek tarafimiza
bildirilecek ve yapilmasi gerekenler yaptirilacaktir.

Mevcut sistemde bulunan bant c¢evirme islemi, yeni olusturulacak hat icinde yapilacaktir. Bunun igin
konveyor kesildikten sonra olusan yeni hattin bag kismina ve 6ndeki konveydr hattinin da kuyruk kismina
gevirici tamburlar eklenecektir.

Firma butun ekipmanlari calisir hale gelecek sekilde montajini yapacaktir. Gerekli tum malzeme ve isgilik
giderleri firma tarafindan temin edilecektir.

Firmalar teklif verirken fiyatlandirmayi anahtar teslimi toplam fiyat olarak yazacak ve paraflayip teklif
dosyasinda sunacaktir.
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Montaj isleri yapilirken kesme ve civata ile birlestirme islemleri de yapilacaktir. Bunlar muhtelif imalatlar
kismina dahil olacaktir ve bedel talep edilmeyecektir. Malzemelerin montajini yuklenici firma fabrikamiz
tarafindan belirtilen kontrolor nezaretinde yapacaktir.

Montaj veri

D3 D4 konveydr bant sistemi santral sahamizda bulunan T7 diye tabir ettigimiz bdlge ile T8 diye
adlandirilan alan arasinda yer alan 2000 metre uzunlugundaki hattir. Kesilecek bélge, isi yapacak firmanin
santralimizi ziyareti sirasinda gevirici roleler ve gergi sisteminin kurulabilecegi uygun alan tespit edilerek
karsilikl istisareler ile belirlenecektir. Teklif verecek firmalar sistemin kurulmasini dusindlen yeri
gormelidirler.

Isin suresi

Ustlenici firma sézlesme imzalandiktan sonra imalatlar 30 gin icerisinde tamamlanacak ve malzemeler
sahamiza alindiktan itibaren demontaj ve montaj islemleri 15 gun igerisinde gergeklestirilecektir.

Kabul islemleri

Firmanin isi bitirdigine dair beyanindan sonra, 10 giin ve en az 60 saat sistem calistirilacak. istenilen
tonajlarda kil atihp akisin kesilmemesi tonajin istenilen miktarda sabit debide gecmesi, sutlarda higbir
tutma olmamasi ve her hangi bir dokme olmamasi durumunda sistemin kabull yapilacaktir.

Genel Hususlar

1.  Firmalarin ISO 9001:2000 kalite sistem belgeli veya CE uygunluk belgesi olacaktir.

2. Yuklenici firma, yapilacak isi yerinde gordikten sonra teklifini verecektir.

3. Butin projeler ve her tiirli mekanik aksamlara ait imalat projeleri yine KANGAL TERMIK SANTRAL
ELEKTRIK URETIM AS'’ye teslim edilecektir.

4.  YUKLENICI mevcut isgi saghigi ve is giivenligi tiiziik hiikiimlerine gore kendi personelinin is giivenlik
tedbirlerini almaya ve tiizik hiikiimlerini yerine getirmeye mecburdur. YUKLENICI kendi personelinin is
guvenligi konusunda sorumlu personeli ile ¢alistiracagi personelleri Sigorta Sicil No lari ile birlikte bir yazi ile
ISVEREN e bildirecektir.

5.  YUKLENICI is kazalarina kargl 6nlem alacak, is kazas! neticesinde élimde dahil her tiirli durumda
tim sorumluluk ve tazminat YUKLENICIYE ait olacaktir. YUKLENICI iscilerinin dikkatsizliginden ve
tedbirsizliginden 3. kisilere, tesislere, ISVEREN personeline, diger taseron firma personeline ve kendilerine
verilecek zarardan dogan her tiirlii tazminat YUKLENICI tarafindan karsilanacaktir.

6. Kullanilacak celik konstriksiyon profil malzemelerinde deformasyon, yivsel cizikler, egrilik ve

fabrikasyon imalat hatalari olmayacaktir.
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7. Civata, somun ye rondelalarin karakteristikleri ve 6zellikleri ISO standartlarina uygun bir kalitede
olmalidir.

8.  Kaynakh birlestirmelerin yapilacagi yerler TS 3357 “Celik Yapilarda Kaynakli Birlesimlerin Hesap ve
Yapim Kurallari” esaslarina uygum olarak yapilacaktir.

9.  Proje onaylandiktan sonra projeden kaynaklanan aksakliklardan yuklenici sorumlu olacaktir.

10. Firmalar yer gérme belgelerini yeterlilik dosyasinda tarafimiza sunacaklardir.

11. Firmanin calistiracadi personelin mesleki yeterlilige sahip olmasi, tekliflerinde belgelerinin
bulunmasi gerekmektedir. Ozellikle paslanmaz kaynaklar igin argon kaynakgisi, diger kaynak igleri igin
elektrot kaynakgisi, elektik teknisyeni, ustabasi ve/veya ustabasi yardimcisi, ilgili muihendisi ile ilgili
evraklari, sertifikalari da tekliflerinin ekine koymalari gerekmektedir. Aksi halde dederlendirmeye
alinmayacaktir.

12. Ydklenici firmanin makine montaji ile ilgili bundan evvel s6z konusu olan is ve/veya benzeri igler ile
ilgili referanslari ve ig bitirme belgeleri tekliflerinde bulunmaldir. Aksi halde degerlendirmeye alinmayacaktir.

13. Her tarli malzemenin montaj sahasina nakli ve sahada montaji, yiklenici firma tarafindan
karsilanacaktir. Montaj icin gerekli olan tiim aletler ylklenici firmadan karsilanacaktir.

14. ikiye ayrilacak olan konveyér hatti igin gerekli elektrik enerji besleme kablolarinin firmanin panosuna
kadar ¢ekilmesi igveren tarafindan yapilacaktir.

15. Sisteminin kurulacagi alanin, isi yapacak olan firmanin belirledigi projeye uygun hale getirmesi
yuklenici firma tarafindan yapilacaktir. Ankrajlama isleri yUklenici firma tarafindan yapilacaktir.

16. Santral sahasina gelen malzemelerin arag¢ Uzerinden indirilmesi ve montaj sahasina tasinmasi igin
gerekli forklift isveren tarafindan temin edilir.

17. Montaj esnasinda ekipmanlari yerlestiriimesi icin gerekli ving temini isveren tarafindan temin edilir.

18. Ustlenici firma ekipmanlar Gzerinde bulunan gezinti, platform ve supportlarin temin ve montajini da
yapacaktir.

19. Herhangi bir bogluk veya bi¢cim bozuklugu kabul edilemez. Bi¢cim bozuklugunu 6nlemek icin kaynak
sirasi ve montaj takip edilmelidir. Herhangi bir bicim bozuklugunda tarafimizdan gérevlendirilen kontrolor
tarafindan is durdurulabilir, sékturtlip yeniden montaji yaptirilabilir.

20. Is tamamladiktan sonra igveren ile yiklenici firma, isin projeye uygunlugunu kontrol edecek ve
uygunsuz gérulen yerler igverenin talimatiyla tGcretsiz olarak dlzeltilecektir.

21. Firma tum bu iscilikleri yapabilmek icin ekipmanlarin agirlik ve montaj yapilacak yerlerin yuksekligini
g6z énunde bulundurarak belirli bir kapasitede kaldirma ekipmanlari, kaldirma malzemeleri, montaj iscisi,
kaynak ve oksijen makinesi, sokim ve montaj icin kullanilacak alet ve edevatlari bulundurmakla

yukumladdr. Tarafimizdan higbir sekilde alet edevat talep edilmeyecektir.
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22. Yiiklenici firma montaj esnasinda montaj alani etrafindaki ekipman, makine, boru ve/veya izoleye
zarar verecek olursa; ekipman, boru, makinenin masraflari yuklenici firmanin hak edisinden kesilecektir.

23. Yuklenici firmaya ait, takim malzeme ve tum donanimlarin sorumlulugu yukleniciye aittir. S6z
konusu malzemelerin kaybolmasi, c¢alinmasi durumunda Kangal Termik Santral EUAS herhangi bir
sorumluluga sahip degildir.

24. Firmalar, teknik sarthamede bulunmayan veya teknik sartnamenin bir kismini iceren teklif ve
degisiklik dnerilerinde bulunmalari halinde, sirket teknik elemanlari tarafindan uygun gorilmesi durumunda
Onerileri degerlendirmeye alinabilir.

25. Montaj personeli fabrikamiz ¢alisma gln ve saatleri icinde ¢alisacaktir. Mecburiyet halinde yiklenici
firma onceden izin alacak ve calisacak olan personeli ve calisma saatini tarafimiza bildirecektir. Onay
aldiktan sonra ise devam edecektir.

26. Malzemelerin montaj yerine nakliyesi sirasinda olusabilecek hasarlardan yuklenici firma sorumludur.
Yuklenici firma nakliye sirasinda hasar gérmis makine ve ekipmanlari vs. yeni ile dedistirmek zorundadir.
Hasarli veya kusurlu gérulin batin malzeme ekipmanlar kesinlikle montajina miusaade edilmeyecektir.

27. Ustlenici firma bu teknik sartnameyi kabul ettijine dair her sayfayi paraflayip, son sayfayi firma

kasesi ile kaseleyip imzalayacaktir.

Firma Adi Ve Agik Adresi

Firma Kasesi Ve YetKkili

imzasi




