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Teknik Sartname
KULLANILAN HAM MADDE VE UZERINDEKI KAPLAMANIN TANIMLARI

BIiYET

Profil Gretiminde 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 Gretiminde kullanilacak Hammadde (Biyet), ekstriizyonla
bicimlenebilen ve anodik olarak okside olup dekoratif goriinim verecek bir yapiya sahip;

‘A 6060 ( Al MgSio0,5)
‘A 6063 (Al Mg Si0,7) 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 Yizdesi

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)
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PROFiL

Dograma Uretimlerinde kullanilacak ve uluslararasi Giretim Standartlarina (EN) uygun olarak
ekstride edilmis (Cekilmis) Aliminyum Profillerdir.

Genel olarak ekstriizyon, uygun sekilde dizayn edilip gegis boélgeleri nitrasyon ile
sertlestirilmis, uygun kalip takimlariyla birlestirilip yaklasik 450 C’de isitilmis ekstriizyon kaliplarindan,
yaklasik 55 Kg/mm? yiik altinda, yaklasik 450 C’de isitilmis biyetlerin gegirilmesi ile aliminyuma
istenilen seklin verilmesi islemidir. Presten gikan profilin sicaklig 500 C'nin tzerindedir. Ekstriizyon
presinde lretilen profillerde a1, uzunluk, radyis, ylzey, gonye, egrilik, bombelik, diger bir elemanla
calisma, boy, Kg/m, donukluk, istifleme, capak, kesit, grafit izi, sertlik gibi karakteristikler DIN 17615,
DIN 1748 ve TS 996 Standartlari dikkate alinarak ¢esitli metotlarla ve cesitli aletlerle gerekli sikhkta
kontrol edilir. Ekstriizyon presinden tretilen profil, istenilen mekanik sartlari saglayacak uygun
metotla sogutulur, soguk germe islemi yapilir ve istenilen boyda kesilir. Daha sonra gerekli isil
islemler uygulanir.

MEKANIK OZELLIKLERI

En ¢ok kullanilan AIMgSi 0,5 alasimdan Uretilen F22 temperli aliminyum profillerin mekanik
ozellikleri soyledir:

Yogunluk :2,7gr/cmd
Elastisite Modull : 7000 Kg / mm?
Ergime Derecesi :600-650C
Genlesme Katsayisl :23*10-6m/C
Cekme Mukavemeti :215 N/ mm?
Akma Mukavemeti :160 N / mm?

Kopma Uzamasi % (A5) :12
Kopma Uzamasi % (A10) : 10
Sertlik ( Brinel ) :70
Standart : DIN 1748 Teil 1 (TS 996)

Dogramalarda kullanilacak aliiminyum profiller “TSE KALITE BELGESI ”ne bunlarin uretildigi Tesisler

de “TSE IMALAT YETERLILIK BELGESI” ve “ISO 9002” iiretim ve tesiste kalite giivence belgesine sahip
olmahdir. Profillerin tasarim ve Uretimindeki 6l¢l toleranslarinda uyulacak standartlar: DIN 1748 ve
DIN 17615
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YUZEY iSLEMLERi ve RENKLENDIRME
ELOKSAL ( ELoctrolitic OXidation of ALuminum )

Anodik oksidasyon ( eloksal ) sayesinde alliminyum ylizeyine kazandirilan oksit tabakasi
korrozif asinmaya karsi yliksek bir dayanim sagladigi gibi siirekli bir dekoratif gériiniim 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.

Yiizey Hazirlama

Anodik oksidasyon yapilacak tiim profillere mekanik ve kimyasal islemler uygulanacaktir.
Ekstrlizyon sirasinda ve sonrasinda olusan gizgiler, vb. ylizey hatalarinin giderilmesi yaninda istenilen
dekoratif ylzey ( mat — parlak — dekoratif ) gériinimiine gore asagidaki islemler yapilacaktir.

Zimparalama
Parlatma
Satinaj
Manuel Polisaj
Eloksal islemi

Dogru akim sulfurik asit (GS) yonetimi ile eloksal isleminden 6nce tim parametreleri kontrol
altinda olan yag alma, daglama ve nétralizasyon islemleri uygulanacaktir. Yag alma, profillerin ylizey
temizligini temin igindir.

Daglama ve kostikleme alkali ve asidik 6zellikli banyolarda yag alma isleminde
temizlenemeyen pislik ve yaglarin temizlenmesi veya gereginde ylizeye matlik vermek icin veya
mevcut oksit tabakasini yok etmek igin uygulanir.

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

Renklendirme

Aliminyumun glimsi beyaz renginin yani sira ¢esitli renklerde hazirlanmis profiller mimari
ve dekorasyon sahalarinda kullanilmaktadir. Genel olarak eloksalli aliiminyumun renklendirilmesi iki
yontemle yapilmaktadir.

A.3.1.3.1. Daldirma ve Renklendirme
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Renklendirme banyosu 6zel bilesimli boyanin sulu bir ¢ozeltisidir. Bu yontem ile sari ve siyah
renklendirme yapilmaktadir. Sari renklendirmede kullanilan 6zel sari boya DIN 50018 standardina
uygun olmalidir.

Elektrolitik renklendirme

Bu yontemle renklendirme banyosu bazi metal tuzlarinin sulu ¢ozeltisidir ve eletroliz yolu ile
renklendirme yapildigindan elektrotlari bulunur. Profil banyoya konur ve profil ile elektrotlar
arasindan alternatif akim gegirilir. Cozelti icindeki metal iyonlari harekete gecerek eloksal tabakasina
nlfuz ederler. Eloktrolitik renklendirme icin ¢cok sayida yéntem mevcuttur.

Bu yontemlerden biri ise Kalay (Sn)esasli eloktrolit renklendirme islemidir.

Tespit islemi

Anodik olarak elde edilen oksit tabakasina, fiziksel ve kimyasal asinmaya karsi mukavemeti
arttirarak, renk ve oksit tabakasinin uzun émiirlii 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.

TOZ BOYA

Toz boyanin statik elektrik yiiki yliklenerek metal tizerine tutundurulmasi ve
pisirilmesi suretiyle yapilan boyama islemidir.

Aliminyum malzemeler, elektrostatik toz boya kaplamadan 6nce, asagida belirtilen
on islemlerden gegirilecektir:

a)Yagdan arindirma b)Yikama c)Kostikleme d)Yikama (2 kere ) e)Asitle temizleme ( Notralizasyon )
f) Yikama g)Kromatlama h)Yikama i)Kurutma

Boyama kabinine konveyorler yardimi ile giren baralar kabinden boyanmis olarak cikar.
Boyama esnasinda dikkat edilecek hususlar; boya miktari ve yogunlugu, boya, film kalinhgi, tabanca-
profil uzakhgi gibi konulardir.

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

Kaplamada kullanilacak elokrostatik boya dis cephelerde sadece “polyester” olacaktir.
Epoxy, epoxy polyester, poliliretan vb. diger kalite boyalar i¢ mekanda ve musterinin 6zel izniyle
kullanilabilir. Boyanin rengi uluslararasi RAL normlarina, kalitesi “Qualo — Coat” normlarina uymalidir.
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Kaplama teknik esaslara uygun yapilmali ve asagidaki standartlari karsilayabilecek kalitede

olmalidir:

Kalinlik : 70 — 80 mikron

Adhezyon : DIN 53151

Esneklik : DIN 53152

Deformasyon : DIN 53156

Sertlik : BS 3900 E2

Yiuzey Gorunimu : Gozle yapilacak kontrolde, yiizey lizerinde kaplanmamis Alan cizik, plrtiik,

kabarik, leke, soyulma, vb. hatalar gérilmemelidir.
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B11 SERiSi ALUMINYUM SUPURGELIK TANIM VE TEKNiK OZELLiKLERi

URUN TANIMI

KOD

OZELLIKLER

RESIM

ALUMINYUM
SUPURGELIK

B11-1

GECMELI SUPURGELIK.2 PARCA
HALINDE BULUNUP ARKA
PARCA(MONTAJ PARCASI)
33CM DE 1 DUVARA MONTE
EDILIR ON PARCA(GORUNEN
PARCA) ISE ARKA PARCANIN
KULAKLARININ UZERINE
YERLESTIRILIR.

EBATLAR: 76.5x9.2x1.3mm

ALUMINYUM
SUPURGELIK

B11-2

GECMELI SUPURGELIK.2 PARCA
HALINDE BULUNUP ARKA
PARCA(MONTAJ PARCASI)
33CM DE 1 DUVARA MONTE
EDILIR ON PARCA(GORUNEN
PARCA) ISE ARKA PARCANIN
KULAKLARININ UZERINE
YERLESTIRILIR.

EBATLAR: 105x9.2x1.3mm

ALUMINYUM
SUPURGELIK

Blle

ETEKLI GECMELI SUPURGELIK.2
PARCA HALINDE BULUNUP
ARKA PARCA(MONTAJ
PARCASI) 33CM DE 1 DUVARA
MONTE EDILIR ON
PARCA(GORUNEN PARCA) ISE
ARKA PARCANIN KULAKLARININ
UZERINE YERLESTIRILIR.

EBATLAR: 105x16~9.1x1.3mm
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ALUMINYUM
SUPURGELIK

B11b

BOMBELI GECMELI
SUPURGELIK.2 PARCA HALINDE
BULUNUP ARKA
PARCA(MONTAJ PARCASI)
33CM DE 1 DUVARA MONTE
EDILIR ON PARCA(GORUNEN
PARCA) ISE ARKA PARCANIN
KULAKLARININ UZERINE
YERLESTIRILIR.

EBATLAR: 105x16~8.7x1.3mm

ALUMINYUM
SUPURGELIK

B1ly

KABLO KANALLI GECMELI
SUPURGELIK.2 PARCA HALINDE
BULUNUP ALT PARCA VIDA
YARDIMIYLA DUVARA MONTE
EDILIP UST PARCA ISE
TIRNAKLARI YARDIMIYLA ALT
PARCA UZERINE YERLESTIRILIR.
EBATLAR: 100x13.5x1.3mm

ALUMINYUM
SUPURGELIK

B11-3

KABLO KANALLI GECMELI
SUPURGELIK.2 PARCA HALINDE
BULUNUP ALT PARCA VIDA
YARDIMIYLA DUVARA MONTE
EDILIP UST PARCA ISE
TIRNAKLARI YARDIMIYLA ALT
PARCA UZERINE YERLESTIRILIR.
EBATLAR: 60x9.2x1.3mm
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ALUMINYUM
SUPURGELIK

B11-4

BOMBELI GECMELI
SUPURGELIK.2 PARCA HALINDE
BULUNUP ARKA
PARCA(MONTAJ PARCASI)
33CM DE 1 DUVARA MONTE
EDILIR ON PARCA(GORUNEN
PARCA) ISE ARKA PARCANIN
KULAKLARININ UZERINE
YERLESTIRILIR.

EBATLAR: 100x16~6.6x1.3mm

ALUMINYUM
SUPURGELIK

B11-P

BOMBELI GECMELI
SUPURGELIK.2 PARCA HALINDE
BULUNUP ARKA
PARCA(MONTAJ PARCASI)
33CM DE 1 DUVARA MONTE
EDILIR ON PARCA(GORUNEN
PARCA) ISE ARKA PARCANIN
KULAKLARININ UZERINE
YERLESTIRILIR.

EBATLAR: 76.5x25~9.2x1.3mm

ALUMINYUM
SUPURGELIK

B11-G1

KABLO KANALLI GECMELI
SUPURGELIK.2 PARCA HALINDE
BULUNUP ALT PARCA VIDA
YARDIMIYLA DUVARA MONTE
EDILIP UST PARCA ISE
TIRNAKLARI YARDIMIYLA ALT
PARCA UZERINE YERLESTIRILIR.
EBATLAR: 76.5x13.6x1.3mm
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