TEKNIiK SARTNAME

1. KONU

Soma Termik Santral Elektrik Uretim A.S. Kémiir Hazirlama Servisinde bulunan komiir nakil
bantlarinda kullanilmak {iizere asagida belirtilen tamburlarin teknik sartname ve teknik resimde belirtilen
sekilde imalatinin yapilmasi, kaplanmasi ve teslimi isidir.

2. SIPARISIN CINSi, MIKTARI ve OZELLIKLERI
A-) IHTIYAC MIKTARI

SIPARIS EDILECEK TAMBUR MiKTARLARI VE KAPLAMA CESITLERI

S.NO TAMBUR OLCULERI RES.NO | MIKTAR | KAPLAMA | TiP

1 @800X1150X1690X3200 1628445 2 KAUCUK | Geri Déniis
2 ?630X1400X 1890X@125 1628832 3 KAUCUK | Geri Déniis
3 B400X1150X1566X360 1270093 1 KAUCUK | Geri Déniis
4 B400X1400X1826XD70 1270090 1 KAUCUK | Geri Déniis
5 ?630X1400X 1886XD135 1270084 2 KAUCUK | Geri Déniis
6 ?630X1400X1886XD135 1270084 1 KAUCUK | Geri Déniis
7 ?500X1150X1321X060 2584 4 KAUCUK | Geri Doniis
8 @600X1150X1321X360 2397 1 KAUCUK | Geri Doniis
9 @500X1150X1576XD70 1270091 2 KAUCUK | Geri Déniis
10 B400X1400X1826XD70 1270090 2 KAUCUK | Geri Doniis
11 ?320X1400X1890X390 3307 2 KAUCUK | Geri Déniis
12 @500X1150X1606X390 1628824 2 KAUCUK | Geri Déniis
13 ?630X1150X1630X0A115 1934139 2 KAUCUK | Geri Doniis
14 B500X 1400X 1842X 380 1934154 2 KAUCUK | Geri Déniis
15 @500X 1400X1860X3100 1628770 1 KAUCUK | Geri Déniis
16 ?500X1400X1806XD80 2747 3 KAUCUK | Geri Doniis
17 ?500X1400X1856X390 1628860 3 KAUCUK | Geri Déniis
18 @500X1150X1592X380 1934136 1 KAUCUK | Geri Doniis
19 ?630X1400X1870X3110 1934156 1 KAUCUK | Geri Doniis
20 @500X1400X1880XD115 1270087 1 KAUCUK | Geri Déniis
21 ?630X1400X2758XD135XD130 | 1270104 1 KAUCUK | Tahrik
22 ?500X1150X1689X380 2395 2 KAUCUK | Tahrik
23 ?630X1150X2435X0125X3120 | 1628821 1 KAUCUK | Tahrik
24 ?630X1400X2685XB125XB120 | 1628828 2 KAUCUK | Tahrik
25 ?500X1150X2153X100X390 1270108 1 KAUCUK | Tahrik
26 @500X1400X2663X3100 1270106 1 KAUCUK | Tahrik
27 ?630X1400X2385X125X095 1628827 2 KAUCUK | Tahrik
28 B500X1400X2060X@100X395 3308 1 KAUCUK | Tahrik
29 | ©1000X1150X2261X3240X0185 | 1628761 2 KAUCUK | Tahrik
30 ?1000X11150X2255X3160 3317 2 SERAMIK | Tahrik
31 ?630X1400X2600XD135 03052021 1 KAUCUK | Tahrik




Not-1: 1. 2. 3. 4. 5. kalemdeki tamburlarin boru degisimi ve kaucuk kaplamalar
yapilacaktir. Diger kalemdeki tamburlar teknik resme ve teknik sartnameye gore komple imalati ve
kaplamasi yapilacaktir. Tamirati yapilacak olan tamburlarin Soma Termik Santral sahasindan sevk
islemi yiiklenici firmaya aittir.

Not-3: 16. kalemde imal edilecek tambur gobeginde kullanilacak olan rulman yiiklenici
tarafindan temin edilecek olup SKF veya FAG marka olacaktir.

B-) DIGER OZELLIiKLER

1. Tambur govdesi St. 52-3 yiiksek mukavemetli kaynak edilebilir ¢elik malzemeden hassas dikisli
borudan imal edilecektir.
- 320 mm capta olan tamburlarda minimum et kalinlig1 10 mm
- ©400 mm ¢apta olan tamburlarda minimum et kalinlig1 12 mm
- 500 mm capta olan tamburlarda minimum et kalinlig1 15 mm
- @630 mm ¢apta olan tamburlarda minimum et kalinlig1 20 mm
- 800 mm capta olan tamburlarda et kalinlig1 minimum 25 mm
- 1000 mm capta olan tamburlarda et kalinlig1 minimum 25 mm
olacaktir. Boru merkezine, boru et kalinhgi kadar kalinlikta destek flans1 konulacaktir.

Mekanik Ozellikleri

Cekme Mukavemeti : 52-62 kg/mm’*
Akma Mukavemeti : 30-40 kg/mm?
Kopma Uzamasi 1% 25 (5d,)

Kimyasal Ozellikleri

o C : max % 0.20
e Mn : max% 1.60
e Si : max% 0.55
e P(max) 1% 0.04

e S(max) 1% 0.04

o Al(min) 1% 0.02

2. Tambur yataklama gdbeginin imalatinda kullanilacak malzeme, GS-52 dokiim malzemeden tek parca
olarak imal edilecektir. Farkh bir malzeme kullanilacak ise teklifte belirtilecektir.

Mekanik Ozellikleri
Cekme Mukavemeti : 509 N/mm?
Akma Mukavemeti : Min 254 N/mm?
Kopma Uzamasi : Min % 18 (5d,)
Ki 1 Ozellikleri

o (C(Max) 1% 0.30

e Mn : % 0.20-0.50

e Si 1 % 0.30-0.60

e P(max) : % 0.040



e S(max) £ % 0.040

3. Tambur milleri tek parca (tambur boyunca) olup, malzemesi DIN 42CrMo4 olacaktir. Mil orta ¢aplari
pens i¢ ¢apindan en az 10 mm biiyiik olacaktir. Tambur i¢ pensleri konik siktirma sapkali tip olacaktir.
(Flang iizerine bir kapak montaj1 yapilarak konik siktirmalar dig ortam sartlarindan korunacaktir.)

Mekanik Ozellikleri

Sertlestirilmis ve menevislenmis durumda

Cekme Mukavemeti : 80-130 kg/mm?
Akma Mukavemeti : 55-90 kg/mm?
Kopma Uzamasi : % 10-14 (L,=5d,)

Kimyasal Ozellikleri

e C 1% 0.38-0.45
e Mn : % 0.50-0.80
e Si 1% 0.15-0.40
e Cr 1% 0.90-1.20
e Mo 2% 0.15-0.30
e P(max) 1% 0.035

e S(max) 1% 0.035

A. KAUCUK KAPLAMALI TAMBUR KAPLAMASININ TEKNIiK OZELLIKLERI:

1. Tamburlar min. 15 mm kalinligindaki kaplama kaugugu ile kaplanacaktir.
Teklif veren firmalar tambur imalati ve tambur kaplama isinde kullanacaklari tambur kaplama
malzemelerinin iireticisine ait ISO 9001:2000 kalite yonetim sistemi belgesi veya TSE imalat
yeterlilik belgesini teklif ekinde verecektir.

3. Tium tamburlar sicak kaplama teknigi ile kaplanacaktir. Tiim tamburlar baklava dilimli olup serit
tambur kaplama (serit par¢ali kaplama) yontemiyle kaplanacaktir.

Kaplama Kaucugunun Teknik Ozellikleri Test Metodu
e Yogunluk : minl,130 g/cm’ DIN 53479
e Sertlik : 65 = 5 Shore A DIN 53505
e Asinma : max 120 mm’ DIN 53516
e Kopma Mesafesi :min 450 % DIN 53504
o (Cekme Mukavemeti : 17,5 N/mm? TS 547 EN ISO 14890
e Kiil Orani : % 6 max TS 336-A
e Renk : Siyah

Kaplama kaucuguna yapilacak testler;
Cekme mukavemeti ve uzama testi

Asinma ve sertlik testi
Kiil orani testi



B. LASTIKSiZ SERAMiIK TAMBUR KAPLAMASI TEKNiIiK OZELLIiKLERI:

. Malzeme tanmimi: Kaplama malzemesi agir sartlar i¢in tiretilmis, yliksek kavrama
yetenekli, Asinmaya kars1 yiiksek direngli,yiiksek 1s1-Sinterseramikdir. Seramik
pabuglar yiiksek kavrama icin 6zel tasarim 2 mm yiiksekliginde disler ihtiva
etmelidir. Seramik kaplanmig tambur 400 KW ve iizeri giiglerde, 5 m/s ve iizeri
bant hizlarinda sorunsuzca caligsabilmeli, ayrica ¢elik kordlu bantlara ve metal
ekleme Kkilitlerine bir zarar vermemelidir.

. Seramik yapis1 : Anorganik, 100% yogun sinterlenmis, gozenekler arasi bosluk
0%, Bilesimi saf Aliiminyum Oksit ve hi-tec Metal Oksit katkilar1 olmalidir.

. Teknik veriler : Seramik ve iki komponentli yapistirict teknik verileri
Asagidaki tabloda belirtildigi gibi olmalidir.

Dinamik siirtlinme katsayisi1 (Kuru ve 1slak) 1,0-1,5 u
Ozgiil agirlik (Seramik) 3,75 g/cm?
Ozgiil agirhik (yapistirici) 1,8 o/cm3
Ritz sertligi  (Seramik) 9.3 Mohs
Max. Basma gerilimi (Seramik) 3000 N/mm?
Max. Basma gerilimi (yapistirici) 125 N/mm?
Kesme gerilimi (yapistiricy/seramik) 105 N/mm?
Seramik/yapistirici yapisma dayanimi 140 N/mm?
Yapistirici Shore sertligi 90-95 Shore D
Yapistirici /Metal kesme gerilimi 35-40 N/mm?

4. Atese dayamkhhk : Seramik 1600 C 1siya ve kimyasallara dayanikli, ATEX
mevzuatina uygun olmalidir.

5. Olgiiler : Seramik pabug 6l¢iileri 20 mm x 30 mm, Kalinlik 8mm + 2mm dis
yiiksekligi olmalidir.

Ornek Seramik Kaplama Resmi:
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6. Tamburlarin seramik yapi ile kaplamasi1 yapilirken dikkat edilecek olup herhangi bir gorsel
uygunsuzluk bulunmayacaktir. Kaplamalar arasinda meydana gelebilecek kademe, dizilim hatalari
v.s hatalar kabul edilmeyecektir.



3. IMALATTA DiKKAT EDIiLECEK HUSUSLAR

1.

9.

Tamburlara konik kilitleme (pens) yontemiyle miller sabitlenip kesinlikle mil ve tambur birbirine
kaynak edilmeyecektir. Kullanilacak pensler 6zel imalat olmayacaktir.

- Istenilen konik kilitleme elemant bu sekilde olacaktir

. Tamburlar teknik sartname dogrultusunda ilgili standartlara uygun olarak, imalat resimleri

dogrultusunda imal edilecektir. Teknik resimlerde anlagilamayan veya eksik oldugu diisiiniilen bir
husus goriilmesi halinde firma kurumumuza danigacaktir.

. Yiiklenici firma imalat 6ncesi hazirladig1 ayrintih teknik resimleri isletmemizin onayina sunarak

verilecek onaya miiteakip imalata baslayacaktir. Bu siirec teslim siiresinden diisiilmeyecektir.

. Tamburlarm yataklama mil caplar, mansonlu yataklamalarda mil tolerans1 h8, mangonsuz

yataklamalarda m6 toleransinda islenecektir.
Tahrik tamburlarimin tahrik tarafi alin yiizeyinin merkezine mil mukavemetini kaybetmeyecek
sekilde saplama delikleri acilarak dis ¢ekilecektir. Mil capina gore M20,M24,M30 olabilir.

. Kama kanali bulunan tamburlarda TS 147 normuna uygun kama imal edilerek tambur mili {izerinde

bulunacaktir.

. Imal edilecek pargalar iizerinde tolerans1 belirtilmeyen dlgiiler icin toleranslar; islenen yiizeyler icin

DIN 7168’e gore orta mertebede, dokiim yiizeyler i¢in ise DIN 1683’e gore orta mertebede olacaktir.

. Tambur basliklari, islenmis tambur borusuna kaynak yapilacaktir. Kaynak yiizeyleri temiz, diizglin ve

bosluksuz olacaktir. Kaynakta kesinlikle ¢atlak olmayacaktir.
Kaynak dikis kalliklar1 standartlara uygun ve kaynak dikisleri siirekli(kesintisiz) olacaktir.

10.Kaynak agizlar standartlara uygun olacaktir.
11.Tambur govdelerinin imalatinda kullanilacak malzeme mutlaka teknik sartnamede verilen et kalinlig1

Olciisiinde veya biiyiik secilecek, govdede tam daireselligi saglamak ve balansi 6nlemek i¢in tambur
govdesinin tiim yiizeyi tornalanarak istenilen dis ¢apa ve et kalinligina inilecektir. Bu esnada et
kalinlig1 ve dis ¢ap kesinlikle verilen degerin altina dismeyecektir.

12.Firmalar 1000 mm c¢apindaki bir malzemeyi isleyecek kapasitedeki torna tezgahinin olduguna dair

belgeyi teklifinde sunacaktir.

13.imal edilen ve tamirati yapilan tamburlarin balansi kaplama (sicak vulkanize yontemiyle) ile

beraber alinacaktir. Balans raporlari isletmeye verilecektir.

14.Imalat: tamamlanan tiim tamburlarin balans ayarlamalar1 yapilacak, tamburlarda kesinlikle balans,

salinim ve vibrasyon olmayacaktir.



15.Tamburlarin lastik kapli yilizeyleri haricinde kalan diger tiim yiizeyler iyice temizlendikten sonra astar
atilacak ve sentetik esasli endiistriyel bir boya ile boyanacaktir.

16. Kauguk kaplama kesinlikle soguk yapistirma yontemiyle kaplanmayacaktir.

17. Tamburlarin higbir yerinde ¢apak, yiizey deformasyonu, katmerlesme, catlak, yirtilma ve ~ 6ngoriilen
toleranslarin diginda boyutsal hata gibi hatalar olmayacaktir.

18. Flanslarin kaynak yapilacak yiizeylerine min. 5Smm’lik pah kirillarak kaynagin tam dolmasi
saglanacaktir.

19. Yan flanglarin et kalinligi, boru et kalinliginda veya daha kalin olmalidur.

20. Kaplama yapilmadan Once, tamburlarin kaplanacak yiizeyi tamamen temizlenip kaugugun iyi
niifuziyet saglamas1 amaci ile uygun odlgiilerde yiv acildiktan sonra kaplama yapilacaktir.

21. Kauguk iizerine baklava desenli dis agilacaktir.

22. Sevkiyata hazir olan tambur milleri iizerine koruyucu yag siiriilerek paketlenecektir.

23. Sevkiyata hazir olan tambur flanglar astar +2 kat antipas boya ile boyanacaktir.

24, Tiim tambur flanslarinda firmanin logosu, iiretim yih ve tambur él¢iileri bulunacaktir.

25. Tamburlar, nizami ve forklift ile kolayca taginabilecek sekilde paketlenecektir.

26. Tim tamburlarin statik ve dinamik balanslari alinmis olacak ve tamburlar balans sertifikalar1 ile
birlikte gdnderilecektir.

27. Tambur borularmin dis ylizeyleri lizerinde 4/2 basina 1° koniklik verilerek bantin gezmesi, kaymasi
Onlenmis olacaktir.

4. IHALEYE KATILIM SARTLARI

Thaleye istirak edecek isteklilerin yurt icinde veya yurt disinda kamu veya &zel sektdrde bedel
iceren tek bir s6zlesme kapsaminda taahhiit edilen ihale konusu is veya benzer islere iligskin olarak teklif
tutarlarinin en az %25 ‘i orani tutarinda is deneyim belgelerini teklifleri ile birlikte sunmalar1 zorunludur.
Bu belgeleri tekliflerinde vermeyen veya bu baglamda uygun bulunmayan firmalarin teklifleri
degerlendirmeye alinmayacaktir.

ihaleye katim saglayacak olan firmalar teknik sartnamenin her bir sayfasim kaseleyip
imzalayarak teklifleri ile birlikte vereceklerdir. Kaseli imzali olmayan sartnameler Kesinlikle
degerlendirmeye alinmayacaktir.

5. MUAYENE ve TESELLUM

1. Imalata baslangicinda ve sonunda test ve kontroller i¢in firma en az 10 (on) giin énceden Soma
Termik Santral’den yazili olarak eleman talebinde bulunacaktir. Firmanin eleman talebine
miiteakiben normal sartlarda Soma Termik Santral 10 giin i¢cinde eleman gorevlendirecektir.

2. Soma Termik Santrali A.S. tarafindan, imalata baglamadan yapilacak muayene ve kontroller ile alinan
numunelerin test ve analizleri esnasinda gececek siirede Yiiklenicinin imalati durdurmasi s6z konusu
degildir. Imalati tamamlanan malzemelerin teslimat tarihinde bir gecikme olmasi halinde numune
testi ve eleman talebi i¢in gecen siireler firmanin cezasindan diisiilmeyecektir.

3. Yukaridaki maddelerde belirtilmis olsa da farkli yorumlamalarm ortadan kalkmasi igin; Imal
edilmeleri istenilen Tamburlarin, Soma Termik Santral Elektrik Uretim A.S. ambarina teslim edilene
kadar, yapilacak her tiirlii test, kargo, nakliye v.b. masraflar Firmaya aittir.

a) Imalata Baslamadan Once Yapilacak Testler
1. Kimyasal analiz ve fiziksel testler i¢in; tambur borusu, mil, dokiim flans ve kaplama kaugugundan
2’ser adet olmak iizere 1’er adet asil ve 1 adet sahit test numuneleri Soma Termik Santral



elemanlar1 nezaretinde kesilerek alinacaktir. Cekme test ¢ubuklar1 tambur borusu ve mil igin
TS.138’e gore hazirlanacaktir. Testler TSE veya akredite bir laboratuvarlarda yaptirilacak olup
Analiz ve testlerin her tiirlii masraflar1 Firmaya aittir. Testler i¢in gerekli numuneler standartlara
uygun olarak Soma Termik Santral yetkili elemanlarin gdzetiminde alinarak hazirlanacaktir.
Tambur imalatinda kullanilacak olan malzemelerin sertifikalart muayene esnasinda gorevli
yetkiliye teslim edilecektir.

Soma Termik santral yetkili eleman gorevlendiremedigini bildirdigi takdirde yukarida belirtilen
testler yliklenici tarafindan yaptirilarak test sonuglari, malzeme sertifikalar1 ve sahit numuneleri
Soma Termik Santral’e gonderecektir.

b) imalat Sonunda Yapilacak Testler
Biitiin tamburlarin teknik resim 6lgiileri kontrol edilecektir.
Imalat1 tamamlanan biitiin tamburlarin boru ile flans arasindaki baglanti kaynaklar1 TS EN ISO
17638 ve refere ettigi standartlara gore Yiiklenici firma tarafindan temin edilen bagimsiz
kurulusun (TSE, TUV, LLOYDU vb.) yetkili kontrol elemanlar1 tarafindan manyetik parcacik
muayene yoOntemi ile Soma Termik Santral yetkilisi nezaretinde kontrol edilecek ve
raporlanacaktir. Bu kontroller sonucunda ¢ikacak sorunlar firma tarafindan diizeltilecektir.
Bagimsiz kurulusun test dncesinde akreditasyon belgeleri Soma Termik Santral yetkilisine teslim
edilecektir.

Teknik sartnameye ve yapilacak kontrol ve testlere uymayan tamburlar ret edilecektir. Isletmeye sevk
edilerek teselliimii yapilmis olsa dahi tamburlarda garanti siiresi icerisinde fark edilecek hatalar imalat
hatasi kabul edilecek ve tamburlar reddedilecektir.

Firma reddedilen tamburlarin yerine teknik sartnameye uygun tamburlar1 30 giin i¢inde yeniden imal
ederek kontroller i¢in Soma Termik Santral’e haber verecektir. Bunun i¢in nakliye dahil higbir icret
ve hak talep edilmeyecektir.

6. GARANTI ve CEZA

1.

Tiim kontrolleri yapilip isletmeye sevk edilen ve isletmece teselliimii yapilmis parcalarda daha sonra
fark edilecek hatalar imalat hatasi kabul edilecek ve firma bu pargalara hicbir {icret talep etmeksizin
yeniden imal edip 30 takvim giinii i¢erisinde Soma Termik Santral’ e teslim edecektir. Aksi takdirde
firma teminati iade edilmeyecek ve firma nami hesabina temin yoluna gidilecektir.

Malzemelerin zamaninda teslim edilmemesi halinde. gecen her takvim giinii icin her kalemin
birim fivati iizerinden miktara gore %0.5’i oraninda ceza uygulanacaktir.

Firmalarin iiriinleri iiretim hatalarina karsi tamburlarda 2 yil imalat hatalarina karsi, 1 yil
kaplama kaucugu ve S yil seramik kaplama calisma garantisi vereceklerdir.

7. TESLiM YERIi ve SURESI

Teslim siiresi sozlesme imzalandiktan sonra 90 takvim giinii ve teslim yeri Soma Termik Santral

Elektrik Uretim A.S. Ambaridir. Imal edilen tamburlar tek parti olarak teslim edilecektir.

8. FiYAT

Teklifte bulunacak firmalar TL/adet bazinda kismi teklif vereceklerdir.



