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CIFT ZINCIRLI KONVEYOR YEDEKLERI
TEKNIK SARTNAMESI

1-AMAC: TTK ihtiyac1 olarak yer alti komiir madeni ocaklar1 i¢in konveyorlerle komiir nakliyatinda
kullanilmak tizere komple ¢ift zincirli konveyor (CZK) yedekleri imal ettirilecektir.

2- TEKNIK OZELLIKLER

2.1-Imalat teknik sartname eki resimlerde belirtilen sekil, dlcii, malzeme, isleme isareti, tolerans,
standart ve izahatlara gore yapilacaktir.

2.2-Imal edilecek pargalar iizerinde tolerans1 belirtilmeyen olgiiler igin toleranslar DIN 7168’e gore
ince mertebede, dokiim ylizeyler igin ise DIN1683’¢ ve DIN1686’ya gore ince mertebede olacaktir.
Alasimsiz celik dokiim malzemeler DIN 1681°deki, pik dokiim malzemeler ise DIN 1691°deki
mekanik 6zellikleri karsilayacaktir.

2.3-Malzemelerin ylizeyleri kusursuz olacak, catlak, dokiim boslugu, kaynakla dolgu, ¢apak, katmer,
biinyesine yabanci bir cisim karigmasi veya kullanilmalarina mani teskil edebilecek herhangi bir kusur
bulunmayacaktir.

2.4- Teknik resimde iki pargali imal edilecegi gosterilen zincir digliler (F-617-2 ve F-504-3) tek parca
halinde dokiilecektir. Dokiim sonrasi ince taneli ve homojen bir i¢cyap: elde etmek i¢in normalize
tavlamasina tabi tutulacaktir. Normalizasyon sonrasi disliler islenecek ve 1~1,5 mm. kalinliginda
testere ile talas kaldirilmak suretiyle simetrik sekilde ortadan ikiye kesilerek 1sil igslem Oncesi son
seklini alacaktir. Zincir dislilerin zincir oturma yiizeyi ( cebi ), sertligi 1s1l islem sonucu 24-28 HRC
olacaktir. Isil islem ( indiiksiyon + menevis ) dislilerin sadece zincir oturma ylizeyine yapilacaktir.
Alternatif imalat metotlar1 ayrica degerlendirilecektir. Her bir adet disli iki yarim pargadan
olusmaktadir.

2.5-Dokiim malzemelerde dokiimden sonra ince taneli ve homojen bir icyapt elde etmek icin
normalize tavlamasi yapilacaktir.

2.6-Digliler sementasyon sonu 1s1l isleme tabi tutulup sertlestirilecektir. Dislilerde profil taslama
yapilacaktir. Isil islem sonu malzemelerde ilgili teknik resimlerde belirtilen sertlik ve sementasyon
derinligi elde edilecektir.

2.7-Es ¢alisan ayna-mahruti disliler alistirilarak dislilerin alinlarina es numaralar1 vurulacaktir. (Ornek:
Ayna disli no:1, Mahruti disli no:1 ve Ayna disli no:2, Mahruti disli no:2).

2.8- F-503 no.lu resimde gosterilen H-H kesitindeki 514 mm. olan 6l¢li montaj esnasinda dnem arz
ettiginden toleranslar 0,00 , +0,5 mm. olacaktir. ABCD kesitindeki 414 mm. olan 6l¢ii toleransi 0,00 ,
+1,00 mm. olacaktir.

2.9- F-503 no.lu resimde gosterilen St-42 kalite yass1 mamulden (sacdan) yapilacak imalatlar Erdemir
kalite 1n0.6244 veya 6252 celik levhadan olacaktir. Ilgili sertifika teslimatla birlikte TTK’ya
verilecektir.

2.10-Delikler ekseninde delinecek ve vidalar ekseninde agilacaktir.

2.11-iki parcali imal edilecek tamburlar, kademeleri islenip agildiktan sonra karsilikli getirilip delikleri
delinecek ve civatalar ile baglanip i¢ ve dis tornalamasi yapilacaktir.

2.12-Oluk kayit profili vazifesi goren parcalara ait alt ve {ist ¢enelerin paralellikten sapmasi 1,5 mm.
i¢inde olacaktir.

2.13- CZK bas taraf rediiksiyonu, F-505 no.lu resimde gosterilen 365mm., 426mm., 435mm. ve
514 mm. olan o6lciiler icin toleranslar oluklarin birbirlerine montaji icin 6nem arz ettiginden 0,
+0,5 mm. olacaktir.

2.14-Imalatta kullanilacak hazir malzemeler (civata, somun vb.) TSE Standartlarina uygun imal
edilmis olacaktir.

2.15- F-509 no.lu resimdeki 150 mm. ve 414 mm. Slgiilerinde ( - ) eksi tolerans olmayacaktir.

F-509 CC bakisindaki 476 mm. olan 6l¢ii montajda 6nem arzettiginden toleranst 0,00 , + 0,5 mm.
olacaktir.

2.16 F-509-1 no.lu resimdeki 26 mm. 6l¢iisii ve F-509-10 no.lu resimdeki 25,5 mm. ol¢iisiic M16
civataya yataklik (anahtar agzi) vazifesi gordiiginden (+) art1 tolerans olmayacak ( civata basi bu
yuvada donmeyecek ) sekilde imal edilecektir.



2.17- F-509-1 ve F-509-2 no.lu resimdeki 180 mm. ve 150 mm. dlgiileri montajda ayni eksene Lo.vevn
sekilde delme islemi ( mastarla ) gergeklestirilecektir.

2.18- CZK bas taraf rediiksiyonu, F-505 no.lu resimde gosterilen 365mm., 426mm., 435mm. ve 514
mm. olan 6l¢iiler i¢in toleranslar oluklarin birbirlerine montaj1 i¢in 6nem arz ettiginden 0, +0,5 mm.
olacaktir.

2.19-F-505, F-508 no.lu resimlerde gosterilen St 52.3 kalite mamulden (sactan) yapilacak imalatlar
Erdemir kalite no 6252 ¢elik levhadan olacaktir. Firmalar bu imalatlarin1 burada belirtilen Erdemir
kalite ile ilgili sertifikay1 teslimatla birlikte TTK ya vereceklerdir

2.20-Rulmanli yataklamalarda SKF, FAG, ORS, NACHI, NTN, NSK, KOYO, SNR, RHP, URB
STEYR veya TIMKEN marka rulmanlar kullanilacaktir.

2.21-Imalatta kullanilacak hazir malzemeler (civata, somun, rondela, yag kegesi, kosebent, lama vb.)
TSE Standartlarina uygun imal edilmis olacaktir.

2.22-Kaynakli baglantilarda imal edilecek malzemeye uygun kaynak elektrotu kullanilacaktir. Kaynak
dikigleri kaynak boslugu ihtiva etmeyecek, dikislerin iizerindeki curuflar kirilacak ve kaynak
sigramalar1 temizlenmis olacaktir. Elektrodlar TSE Uygunluk Belgeli olacaktir.

2.23-Kaynakli parcalarda sekil degismesi (deformasyon ) ve gerginligin olmamast igin islem sirasi ve
uygulama yontemlerine riayet edilerek gereken tertibat alinacaktir. Kaynak yaparken eksen
kac¢ikliginin olmamasi saglanacaktir.

3-KONTROL, MUAYENE VE KABUL

3.1-Kontrol, muayene ve kabul bu sartname esaslar1 dahilinde TTK Makine ve Ikmal Dairesi
Baskanligi Muayene ve Teselliim Isleri Sube Miidiirliigiince yapilacak ve gerek goriilmesi halinde
Kurumumuz ilgili birim elemanlar1 da muayeneye istirak ettirilecektir.

3.2-Gerek gorildigi takdirde firma laboratuvarindan ficretsiz olarak istifade edilebilecektir.
Kurumumuz imalati kontrol etme yetkisine sahip olacaktir.

3.3-Her parti dokiim ile birlikte ¢elik dokiimde DIN-50125°e, pik dokiimde DIN 50109’a gore
dokiilecek ve malzemelerle birlikte normalizasyona tabi tutulacak 6 adet deney ¢cubugu dokiimde hazir
bulunacak Kurumumuz yetkili elemani tarafindan alinacak ve bu islem her parti dokiim igin
tekrarlanacaktir. Dokiim zamanimi firma en az bir hafta evvelinden Kurumumuza bildirecektir.
Dokiimiin baglayis ve bitis saatlerini, dokiilen par¢a sayisini ihtiva eden bir protokol tanzim
edilecektir. Ayrica normalizasyonun uygunlugu Kurumumuz elemaninca denetlenecek, tutulan bir
protokolle tavlanan parca sayisi, normalizasyon sicakligi ve siiresi tespit edilecektir. Tutulan
protokollerin bir niishasi ise Muayene ve Teselliim Isleri Sube Miidiirliigiine génderilecektir.
3.4-Dokiim esnasinda alinan ve dokiim malzemelerle birlikte normalize edilen deney g¢ubuklar
mekanik 6zelliklerin ve kimyasal analizin tespitinde kullanilacaktir. Bulgu degerleri alagimsiz ¢elik
dokiimde DIN 1681°deki ve pik dokiimde DIN 1691°deki mekanik 6zellikleri karsilamadig: takdirde o
parti dokiim malzemeler reddedilecektir. Firma iade edilen malzemelerin yerine uygun olanlari en geg
15 giin icinde teslim edecektir.

3.5-Diger malzemelere ait kimyasal 6zellikler malzemelerden talas alinarak tespit edilecektir.
3.6-Malzemelerin her parti teslimati ile birlikte muayene ve kabul islemlerine baglanabilmesi igin
firmalar ekli Muayene Istek Formu’nu doldurarak TTK Makine ve Ikmal Dairesi Baskanli§1 Muayene
ve Teselliim Isleri Sube Miidiirliigiine, faturalarin teslimi i¢in ise Satinalma Dairesi Baskanligina
miiracaat edeceklerdir. Firmalarin faturalar1 kestigi tarihte malzemeleri, faturalar1 ve muayene
formunu TTK ya teslim etmeleri gerekmektedir.

4- GENEL HUKUMLER

4.1-Malzemelerin teslim yeri Biilent Ecevit Caddesi’ndeki TTK Makine ve Ikmal Dairesi Baskanlig
Muayene ve Teselliim Isleri Sube Miidiirliigii, Teselliim Sefligidir.

4.2-Thaleyi ilk defa alacak olan firmaya imalata baslamadan 6nce goriintii ve sekil acisindan 1
adet kullamilmis numune verilebilecektir. Firmalar numune verilemeyen malzemeleri imalat
oncesi teknik resme gore ihtiyac Biriminde inceleyecektir.

4.3-Montaj1 tamamlanan malzemeler korozyona karsi gri metal primer boya ile boyanacak ve islenmis
yiizeyler oksidasyona kars1 koruyucu yag ile yaglanacaktir.



4 4-Thaleyi alan firma, her bir {inite i¢in 1 adet numuneyi TTK’ya 6l¢ii ve sekil yoniinden ince.c..n
tizere verecektir. TTK’nin tespit ettigi noksanliklar varsa firmaca bunlar giderilecek ve TTK’nin

onayina miiteakip imalata devam edilecektir.

4.5-Kontrol ve muayeneler esnasinda tespit edilemeyen ancak montaj esnasinda eksik, hatali imalat
vb. gibi noksanliklar gorildiigiinde durum firmaya bildirilecek ve tespit edilen hususlar en ge¢ bir
hafta iginde licretsiz olarak firmaca yerine getirilecektir.
4.6-Resimler iizerinde anlasilamayan hususlarda Maden Makinalar1 Fabrika Isletme Miidiirliigii ile
goriigerek bilgi alinabilecektir.
4.7- Kismi teklif verilebilir, ancak kalemin tamami i¢in birim fiyat teklif verilecektir.

4.8- Malzemeler imalat ve isgilik hatalarina karsi 1 yil firma garantisi altinda olacaktir.
4.9- Yiiklenici tarafindan kesilecek faturalar 4 niisha (1 asil 3 suret) olarak madde 5.2 de belirtilen

ihtiya¢ birimi dagilimina uygun olarak asagidaki fatura bilgilerine gore diizenlenecektir.

5-SIPARIS MIKTARI VE TESLIM SURESI

5.1-Malzemeler 150 takvim giiniinde teslim edilecektir.
5.2-Siparis miktar1 asagidaki gibi olacaktir.

Thtiyac Toplam
Sira Etinorm Malzemenin cinsi Resim Ihtiya¢ Birimi Miktari Sl.p arls
No no (adet) Miktar
(adet)
Kozlu TIM 50
1 | 8170910013 | Bastambur (komple) F-617 | Karadon TIM 20 80
Amasra TIM 10
2 | 8170910015 | 13 HP CZK basoluk | 0 100 | A ocra TiM 20 20
tamburu tahrik dislisi
Kozlu TIM 20
. Uziilmez TIM 50
3 817 094 0020 Bas oluk yatagi F-513 Karadon TiM 20 100
MMFIM 10
- Kozlu TIM 20
4 817 094 0023 Sol yatak mili F-513-3 Ugiilmez TIM 50 70
Uziilmez TIM 20
5 817 094 0026 Bas oluk komple F-503 Amasra TIM 5 47
MMFIM 22
Armutcuk TIM 20
Bas tahrik tambur Kozlu TIM 100
6 817 094 0047 dislisi F-504-3 Uziilmez TIM 100 235
Amasra TIM 15
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Armutcuk TIM 20
Uziilmez TIM 40
7 817 094 0071 Bas oluk tamburu F-504 Amasra TIM 5 85
MMFIM 20
Kozlu TIM 30
.y Karadon TIM 30
8 | 8170940072 | Bas oluk rediiksiyonu F-505 Amasra TiM 5 85
MMFIM 20
Kuyruk tamburu Armutguk TIM 20
9 |817094 0073 y(kom le) F-510 | Uziilmez TIM 30 65
P MMFIM 15
Armutguk TiM 20
Kozlu TIM 30
10 | 817 094 0074 | Kuyruk olugu sasesi F-509 | Karadon TIM 20 130
Uziilmez TIM 50
MMFIM 10
Armutcuk TIM 30
Kuyruk olugu Uziilmez TIM 50
1118170940075 rediiksiyonu F-508 Amasra TIM 20 115
MMFIM 15
12 | 817 094 0105 | Bas oluk zincir siyirict | F-512 MMFIM 10 10
6. FATURA BILGILERI
FATURA ADRESI VERGI DAIRESI | VERGI NUMARASI
Armutcuk Taskomiirii Isletme Miiessesesi 5
Armutguk Mahallesi TTK Sokak No:15/A KDZ.EREGLI 859 008 5801
67390 Kdz.Eregli / ZONGULDAK
Kozlu Taskdmiirii Isletme Miiessesesi
Kilig Mahallesi Sehit Yunus Cakir Caddesi No: 79 KARAELMAS 815 003 4586
67600 Kozlu / ZONGULDAK
Uziilmez Taskdmiirii Isletme Miiessesesi
Asma Mahallesi Tesis Sokak No: 4 KARAELMAS 859 006 4265
67040 Uziilmez / ZONGULDAK
Karadon Taskomiirii Isletme Miiessesesi
Karadon Mahallesi Sehit Arif Cakir Caddesi No: 65 KARAELMAS 815 007 8618
67520 Kilimli/ ZONGULDAK
Amasra Taskomiirii Isletme Miiessesesi
Kum Mabhallesi Kara Evler Sokak No: 25 BARTIN 815 003 4595
74300 Amasra / BARTIN
MADEN MAKINALARI FABRIKA ISLETME Co . -
MUDURLUGUNE AIT FATURA ADRESI VERGIDAIREST | VERGINUMARASI
Tiirkiye Tagkomiirii Kurumu Genel Midiirliigi
Yayla Mahallesi Ihsan Soyak Sokak No: 6 KARAELMAS 879 003 3931

67030 ZONGULDAK
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TURKIYE TASKOMURU KURUMU GENEL MUDURLUGU
Makine ve Ikmal Dairesi Baskanligina
MUAYENE ISTEK FORMU
Firma Ad1
Siparis Numarasi
Teslim Edilen Malzeme
Teslim Tarihi
ACIKLAMALAR

Yukarida bilgileri verilen malzemeler ambarmiza teslim edilmis olup muayenede
bulunmayacagiz. Muayene ve kabul iglemlerinin yapilmasini arz ederim.

(Muayenede bulunmak istiyorsaniz liitfen belirtiniz.)

FIRMA YETKILIiSi
(Ad1, Soyadi, imza ve kase)

Firma ilgili kisi telefonu

Liitfen 0372 662 10 20 numarali faksa veya ttk@taskomuru.gov.tr mail adresine gonderiniz.



mailto:ttk@taskomuru.gov.tr

