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AYARL|I KAPI KASALARI
TEKNIK SARTNAMESI



A. KULLANILAN HAM MADDE VE UZERINDEKi KAPLAMANIN TANIMLARI

A.l. BIYET

Profil Uretiminde kullanilacak ve Kimyasal Kombinasyonu Elektronik “Spectrometre” Raporlari ile
belirtilmis, uluslararasi Normlara uygun (EN) “A 6060 ( Al Si Mg 0,5 veya 6063 ( Al Si Mg 0,7 ) Aliminyum
Biyetleridir

Profil Uretiminde kullanilacak Hammadde (Biyet), ekstrizyonla bigimlenebilen ve anodik olarak
okside olup dekoratif gériiniim verecek bir yapiya sahip;

sA 6060 (AlMgSi0,5)
eA 6063 (AlMgSi0,7) biyetleridir.

A 6060 Kimyasal Bilesim Ylizdesi

Si : 0,3-0,6 Cr : 0.05

Fe : 0,1-0.30 Zn : 0.15

Cu : 0.10 Ti : 0.10

Mn . 0.10 Diger Impuritelerin Her Biri Max 0.05

Mg : 0.35-0.60 Diger impuriterlerin Toplami Max 0.15
Al: Bakiye

A 6063 Kimyasal Bilesim Yiizdesi

Si :0.20 - 0.60 Cr :0.10
Fe :0.10-0.30 Zn :0.10
Cu :0.10 Ti :0.10
Mn :0.10 Diger :0.15 (Toplam)

Mg :0.45-0.90

Standart : DIN 1725 Teil 1 (TS 412)

A.2 PROFIL

Dograma uretimlerinde kullanilacak ve uluslararasi Uretim Standartlarina (EN) uygun olarak ekstriide
edilmis (Cekilmis) Aliminyum Profillerdir.

Genel olarak ekstriizyon, uygun sekilde dizayn edilip gecis bdlgeleri nitrasyon ile sertlestirilmis,
uygun kalip takimlariyla birlestirilip yaklasik 450 C’de isitilmis ekstriizyon kaliplarindan, yaklasik 55 Kg/mm?
yuk altinda, yaklasik 450 C’de isitiimis biyetlerin geciriimesi ile aliminyuma istenilen seklin verilmesi
islemidir. Presten ¢ikan profilin sicakhigi 500 C’nin tzerindedir.



Ekstriizyon presinde Uretilen profillerde agi, uzunluk, radyus, ylzey, gonye, egrilik, bombelik, diger
bir elemanla g¢alisma, boy, Kg/m, donuklik, istifleme, capak, kesit, grafit izi, sertlik gibi karakteristikler
DIN 17615, DIN 1748 ve TS 996 Standartlar dikkate alinarak cesitli metotlarla ve cgesitli aletlerle gerekli
sikhkta kontrol edilir.

Ekstriizyon presinden Uretilen profil, istenilen mekanik sartlari saglayacak uygun metotla sogutulur,
soguk germe islemi yapilir ve istenilen boyda kesilir. Daha sonra gerekli 1sil iglemler uygulanir.

A.2.1 MEKANIK OZELLIKLERI

En cok kullanilan AIMgSi 0,5 alasimdan dretilen F22 temperli aliminyum profillerin mekanik
Ozellikleri sOyledir:

Yogdunluk :2,7gr/cm?
Elastisite Moduli : 7000 Kg / mm?
Ergime Derecesi : 600 -650C
Genlesme Katsayisi :23*10-6m/C
Cekme Mukavemeti 1215 N/ mm?
Akma Mukavemeti : 160 N/ mm?
Kopma Uzamasi % (A5) 112

Kopma Uzamasi % (A10) 110

Sertlik ( Brinel ) : 70

Standart : DIN 1748 Teil 1 (TS 996)

Dogramalarda kullanilacak aliiminyum profiller “TSE KALITE BELGESI "ne bunlarin (retildigi Tesisler
de “TSE IMALAT YETERLILIK BELGESI” ve “ISO 9002” irretim ve tesiste kalite gilivence belgesine sahip
olmaldir.

Profillerin tasarim ve Uretimindeki dl¢u toleranslarinda uyulacak standartlar: DIN 1748 ve DIN 17615

A.3) YUZEY iSLEMLERIi ve RENKLENDIRME
A.3.1 ELOKSAL ( ELoctrolitic OXidation of ALuminum )

Anodik oksidasyon ( eloksal ) sayesinde aliminyum ylizeyine kazandirilan oksit tabakasi korrozif
asinmaya karsi yuksek bir dayanim sagladidi gibi surrekli bir dekoratif gérinim verir.

TUm anodik oksidasyon ( eloksal ) islemleri TS 4922, BS 1615, DIN 17611 standartlarina uygun
olacaktir.

Ayrica Uretici Firma, Avrupa Eloksalcilar Birligi “European Anodisers Association /| EURAS
QUALANOD” kalite belgesine sahip olmalidir.



A.3.1.1. Yiizey Hazirlama

Anodik oksidasyon yapilacak tim profillere mekanik ve kimyasal islemler uygulanacaktir. Ekstrizyon
sirasinda ve sonrasinda olusan cizgiler, vb. ylizey hatalarinin giderilmesi yaninda istenilen dekoratif ylizey (
mat — parlak — dekoratif ) gérinimune gére asagidaki islemler yapilacaktir.

Zimparalama
Parlatma
Satinaj

Manuel Polisaj

A.3.1.2. Eloksal iglemi

Dogru akim silfirik asit (GS) yonetimi ile eloksal isleminden 6nce tim parametreleri kontrol altinda
olan yad alma, daglama ve nétralizasyon iglemleri uygulanacaktir. Yag alma, profillerin yuzey temizligini
temin igindir.

Daglama ve kostikleme alkali ve asidik Ozellikli banyolarda yag alma isleminde temizlenemeyen
pislik ve yaglarin temizlenmesi veya gereginde ylzeye matlik vermek i¢in veya mevcut oksit tabakasini yok
etmek i¢in uygulanir.

Noétralizasyon ise kostik isleminde olusan reaksiyon ¢camurunu temizler. Eloksal tabakasinin kalinhigi
TS 4922 standardina uygun olarak 18-20 mikron olacaktir.

A.3.1.3. Renklendirme

Aliminyumun gumdisi beyaz renginin yani sira cesitli renklerde hazirlanmis profiller mimari ve
dekorasyon sahalarinda kullaniimaktadir. Genel olarak eloksalli aliminyumun renklendiriimesi iki yontemle
yapilmaktadir.

A.3.1.3.1. Daldirma ve Renklendirme

Renklendirme banyosu 6zel bilesimli boyanin sulu bir ¢ozeltisidir. Bu yéntem ile sari ve siyah
renklendirme yapilmaktadir. Sari renklendirmede kullanilan 6zel sari boya DIN 50018 standardina uygun
olmalidir.

A.3.1.3.2. Elektrolitik renklendirme

Bu ydntemle renklendirme banyosu bazi metal tuzlarinin sulu c¢oézeltisidir ve eletroliz yolu ile
renklendirme yapildigindan elektrotlari bulunur. Profil banyoya konur ve profil ile elektrotlar arasindan
alternatif akim gegcirilir. Cozelti icindeki metal iyonlari harekete gegerek eloksal tabakasina nifuz ederler.
Eloktrolitik renklendirme igin ¢cok sayida yontem mevcuttur.

Yoéntemlerin biri ALCAN Aliminyum lisansi ile yapilan ANALOK yontemidir. Aliminyum profillerin
bronzun cesitli tonlarinda renklendiriimesinde kullanilan “ANALOK” yéntemi ile Kobalt Sulfat (COSO4) esasli
renklendirme islemi yapilmaktadir.

Bir diger kullanilan yontem ise Kalay (Sn)esasl eloktrolit renklendirme islemidir.
A.3.1.4. Tespit iglemi
Anodik olarak elde edilen oksit tabakasina, fiziksel ve kimyasal asinmaya karsi mukavemeti

arttirarak, renk ve oksit tabakasinin uzun dmurli olmasini saglayan deiyonize edilmis, 6zel katki maddeli,
96 — 100 C’deki kaynar sulu banyolarda tespit islemi yapilacaktir.



Bu islem sonunda elde edilen kalite degerleri “ISO 2931” (TS 3180) “ISO 2143” (TS 1382)
“ISO 3210” (TS 2676) standartlarina uygun olacaktir.

A.3.2. TOZBOYA

Toz boyanin statik elektrik yiki ylklenerek metal lGzerine tutundurulmasi ve pigiriimesi suretiyle
yapilan boyama islemidir.

Aliminyum malzemeler, elektrostatik toz boya kaplamadan 6nce, asagida belirtilen 6n islemlerden
gecirilecektir:

a) Yagdan arindirma

b) Yikama

c) Kostikleme

d) Yikama (2 kere )

e) Asitle temizleme ( Nétralizasyon )

f)  Yikama

g) Kromatlama
h) Yikama

i)  Kurutma

Boyama kabinine konveyérler yardimi ile giren baralar kabinden boyanmis olarak ¢ikar. Boyama
esnasinda dikkat edilecek hususlar; boya miktari ve yodunlugu, boya, film kalinhgi, tabanca-profil uzakhgi
gibi konulardir.

Kullanilacak malzemeler, askilara takilirken, temas noktalarinin mimkin olan en az sekilde ve
malzemenin kullanim yerinde gériinmeyen ylizeyinde olmasi saglanacaktir.

Kaplamada kullanilacak elokrostatik boya dis cephelerde sadece “polyester” olacaktir. Epoxy, epoxy
polyester, poliiretan vb. diger kalite boyalar i¢ mekanda ve musterinin 6zel izniyle kullanilabilir. Boyanin rengi
uluslararasi RAL normlarina, kalitesi “Qualo — Coat” normlarina uymalidir.

Kaplama teknik esaslara uygun yapilmal ve asagdidaki standartlari karsilayabilecek kalitede
olmalidir:

Kalinlik : 70 — 80 mikron

Adhezyon : DIN 53151

Esneklik : DIN 53152

Deformasyon : DIN 53156

Sertlik : BS 3900 E2

Yuzey GOrinimu : Gozle yapilacak kontrolde, ylizey lzerinde kaplanmamis Alan gizik, purtik,

kabarik, leke, soyulma, vb. hatalar gértilmemelidir.



B. AYARLI KAPI KASALARI PROFIL VE MONTAJ TANIMLARI

B.1. Tasiyici Kasa (Kasa)

A
A

A. Boliminde belirtilen ézelliklere sahip olmalidir.

Kasanin mentese baglanan tasiyici ylzeyine ait et kalinligi 1,8mm'den, diger bdlgelerdeki et
kalinliklari ise 1,5mm'den az olmamalidir.

Kasa uzerinde Pervaz profilinin (bkz. B.2.) baglanacadi ve igerisinde 25mm hareket imkani
saglayan, kasaya uygulanacak kanada yastik gorevi Ustlenecek kanal bulunmalidir. Bu kanala
yerlestirilecek fitil (bkz. B.5.2.) sisteme sonradan disaridan takilmalidir.

Kasanin gorinen dis yuzeyi 55mm'den az olmamalidir. Kasanin duvari 6rten kismi ise 30mm
olmalidir.

Kasa Uzerinde; fitil kullaniimadiginda 47mm, fitil kullanildidinda 45mm olan kanat selen boslugu
bulunmaldir.

Kasada, Ana Taslyici ve Birlestirici Gonye (bkz. B.3.1.) icin kisa kenari 20, uzun kenari ise 50mm
olan bosluk bulunmalidir. Bu bosluklara yerlestirilien Ana Tasiyici ve Birlestirici Gonyeler her iki
tarafindan 2'ser adet akilli vida ile kasaya baglanmalidir.

Kasada, Yardimci Tasiyici ve Birlestirici Gonye (bkz. B.3.2) i¢in kanal bulunmalidir. Bu kanala
yerlestirilen génye tornavida yardimi ile ¢akilarak saglamlastiriimahdir.

Kasanin duvara basan yizeylerinde fitil yapistirma uzantilari bulunmalidir. Kasa, bu uzantilara fitil
(bkz. B.5.2.) yapistirilarak monte edilmelidir.

Kasa, duvara kor kasa veya ahsap takozlarla vidalanarak monte edilmeli; kasa Uzerinde kasayi, kér
kasa veya ahsap takoza vidalamak igin 6zel aliminyum kulak (¢ikinti) olmalidir.

Kasa ve Pervazlar duvara sikistirilarak veya kdpuk ile doldurularak montaj yapiimamaldir.

B.2. Tasiyici Kasa Yardimci Pervazi (Pervaz)

A A. Boliminde belirtilen 6zelliklere sahip olmaldir.

A Pervazin duvara basan yuzeylerinde fitil yapistirma uzantilari bulunmalidir. Pervaz, bu uzantilara fitil
(bkz. B.5.2.) yapistirilarak monte edilmelidir.

A Pervazin gorinen dis ylizeyi 50mm'den az olmamalidir.

A Pervazin Kasaya baglanan uzantisi Gzerinde, Yardimci Tasiyici ve Birlestirici Gonye (bkz. B.3.2) igin
kanal bulunmali ve bu kanala giren génye akilli vida veya pop pergin ile sabitlenmelidir.

A Pervazin duvar 6rten kisminda, Yardimci Tasiyici ve Birlestirici Gonye (bkz. B.3.2) igin 2 adet kanal
bulunmali ve bu kanala giren gényeler tornavida ile ¢akilarak saglamlastiriimalidir.

A Pervaz profilleri en az 60mm ve ¢esitli dlgllerdeki duvarlarda ayarlanacak sekilde olmalidir.

B.3. Gonyeler
B.3.1. Ana Taslyici ve Birlestirici Gonye
A A. Béluminde belirtilen 6zelliklere haiz Aliminyum profilden Gretilmelidir.
A Kisa kenari 20mm'den, uzun kenari ise 50mm'den az olmamalidir.

B.3.2. Yardimci Tasiyici ve Birlestirici Gonye

A

12mm eninde, 40mm uzunlugunda, 2mm kalinliginda olmalidir ve aliminyum levhadan
hazirlanmalidir.

B.4. Menteseler

A
A

A. Béliminde belirtilen 6zelliklere haiz Aliminyum profilden uretilmelidir.

Menteselerin ayni eksende baglanmasni saglayan, mentese pim kisimlarinda kasa ve kanat igin
destek tirnaklari bulunmalidir.

Menteselerin kasa ve kanada montaj yapilan kisimlarina ait et kalinliklari en az 4mm olmalidir.


Sistem Tasarım
Vurgu


A Menteselerin pim ¢api 10mm, dis aliminyumla birlikte 15mm olmalidir.
A Pimler 6zel plastik ile kaplanmali ve plastik aralarinda asinmayi 6nmeleyen bakir pul bulunmalidir.

B.5. Fitiller
B.5.1. Kanat Yaslanma Fitilleri
A Gri renli, silikon esasli fitil.

B.5.2. Duvar Fitili
A Gri renli, silikon esash yapiskan fitil.



