ISI İZOLASYONSUZ ALÜMİNYUM DOĞRAMA

TEKNİK ŞARTNAMESİ

A) GENEL HÜKÜMLER:

1) Bu şartname ,................................................İnşaatına ait bütün ısı izolasyonsuz alüminyum işlerine ait bilumum fenni şartlarını ihtiva eder.
B) MALZEME:

Alüminyum doğramalarda kullanılacak malzeme aşağıda tarif edilen cins ve evsafta olacaktır.

B.1) Kullanılacak alüminyum profiller 6063 alışımda eloksale müsait ve kullanım maksatlarına göre DIN 1725, DIN 1744, DIN 1748, DIN 17615 normlarına uygun olarak imal edilmiş olan Çuhadaroğlu Metal San. ve Pazarlama A.Ş.’nin C 60 kapı ve vitrin doğramaları, C 50  pencere doğramaları, EC 50 kapı,pencere ve iç bölme doğramaları serileridir.
2) Bilumum alüminyum doğrama işleri, ekli sistem resimlerine uygun imalatçı tarafından şartname şartlarını sağlayacak şekilde imalat projeleri hazırlanacak proje müellifinin onayından sonra uygulanacak.
3) Alüminyum pencerelerde camların yaslandığı yanaklar, cam macunuyla özel plastik ve lastik fitillerini tutacak şekilde kanallı olacak, bu yaslanma yanakları yüksekliği asgari 18 mm olacaktır.
4) Alüminyum doğramı aksamı, her cins doğrama boyutunun uzunluğunda (max. Limit 6 metre) tek parçalı olacak, parçaların 450’lik köşeler epoxi esaslı malzeme ve dik bağlantılar ise, Silikon Çekomastik ile izole edilmiş olacak ve gerek dik, gerek 450  olsun ek çizgisi belirsiz olacak ve tam intibak edecek tarzda alıştırılacaktır.450  köşe bağlantılarında vida ve kaynak kullanılmayacak, özel presleme sistemi ile bağlanacaktır.
4.a) Kanat kasa arası izolasyon fitilleri ‘’EPDM veya NEOPREN’’ olacaktır.

5) Pencerelerde kullanılacak ispanyolet karşılıkları ayarlı olacaktır.

6) Bütün alüminyum imalatın, görünen iç ve dış yüzeyleri, preste meydana gelen çiziklerin giderilmesi ile mat ve dekoratif görünümlü gren verebilme amacıyla polisaja tabi tutulacaktır. Bu işlem, yüzey kalitesini sağlayacak farklı tane büyüklüklü zımpara bantları kullanılarak profillerin her yüzüne ayrı ayrı asgari 4’er kademe uygulanacaktır.

Polisaj sırasında yüzeysel yanmalara mani olmak amacıyla, ortama soğuma yağı püskürtülecek, polisaj işlemini takiben 10±2 mikron kalınlıkta eloksal yapılacaktır.

İmal edilecek pencerelerin açılır kanatlı bir örneği Avrupa standardizasyon komitesi (CEN) EN 77’ye göre rüzgara karşı direnç testine tabi tutulacak ve herhangi bir deformasyona uğramayacaktır.
8) Taşıyıcı sistem DIN 1055’e uygun olarak detaylandırılacaktır. 20 mt yüksekliğe kadar binalar için statik hesaplara esas olarak 35,8 m/sn esen rüzgara ve 80 kp/mz basınca dayanıklılık esas olacaktır.

9) Tüm bağlantı elemanları vida, somun cıvata, vb.. korozyona karşı korunmuş olur.

10) Açılan kanatlı alüminyum pencerelerin fuga geçirgenlik katsayısı an=0,05’ten büyük olmayacaktır. Bu husus resmi bir müesseseden alınacak raporla belgelenecektir.

11) İmal edilecek pencerelerin açılır kanatlı bir örneği Avrupa standardizasyon komitesi (CEN) EN 77’ye göre rüzgara karşı direnç testine tabi tutulacak ve herhangi bir deformasyona uğramayacaktır.

C) ANODİK OKSİDASYON (ELOKSAL) : 
C-1) Alüminyum doğrama imalatçısı firma aşağıda operasyon tarifleri yapılan eloksal işlemlerini gerçekleştirebilecek bir tesise (yeterli su – su tasfiye sistemi sealing sistemi ve polisaj sistemi) sahip olmalıdır. Bu husus ihale komisyonu ve bilirkişiler tarafından düzenlenecek bir rapor ile belgelenecektir.
E-5 NÖTRALİZASYON:

Profillerin yüzeylerindeki alkali atıklar HNO3 (NİTRİK ASİT) içeren çözelti banyosunda giderilecektir.
E-6 YIKAMA :
Nötralizasyon sonrası profiller, yumuşatılmış suda iyice yıkanarak eloksale hazır hale getirilecektir.

ELOKSAL (ANODİK OKSİDASYON) :
F-1) ELOKSAL:
Eloksal işlemi 180-200gr/lt H2S04 (SÜLFRİK ASİT) ve en çok 15 gr/lt Al. İçeren banyolarda doğru akım uygulanarak yapılacaktır. Banyo sıcaklığı 19±1C0 olacaktır. Eloksal tabakalarının ufalanıp dökülmemesi için soğutmaya aşırı dikkat gösterilecektir. Yüzey hatalarına sebebiyet verilmemesi için banyo bileşimi devamlı kontrol edilecektir. Profil yüzeylerindeki yer yer eloksal dökülmesinin meydana gelmemesi için banyo dipten verilen hava ile karıştırılacaktır. Profillerde yeknesaklığın temini için banyoya verilen akımın süre ve yoğunluğunun sabit tutulması için gereken önlemler alınacaktır. Eloksal tabakası kalınlığı 10 mikron olacaktır.
F-2) YIKAMA :

Eloksal sonrasında profiller yumuşak suyla ve en az iki farklı banyoda iyice yıkanacaktır.

G-ELEKTROLİK RENKLENDİRMELER:

G-1) ELEKTROLİK RENKLENDİRMELER:

Elektrolitik renklendirme işlemi Sn SO4 esaslı renklendirme banyolarında alternatif akım uygulanarak yapılacaktır. Profillerin aynı tonda renklendirilmesi amacıyla, banyo bileşiminin, sıcaklığının, akım yoğunluğunun ve işlem süresinin titizlikle takibinin ve sabitliğin kontrol altına alınması gereklidir. Profillerdeki renklendirme yeknesaklığı görünüm bakımından büyük önem taşıdığından tüm imalattaki farklılıklar en çok (± 1) ton farkını hiçbir zaman aşmayacaktır.
G-2YIMAMA:

Eloksal işleminden sonra profiller, en az iki farklı yıkama banyosunda yumuşak suyla yıkanacaktır.

H-) FİKSAJ (GÖZENEK KAPATMA):
Profillerin gün ışığında kısa sürede solmasını önlemek amacıyla; analok işleminden profiller fiksaj banyosuna alınacaktır. Bu banyonun bileşimi PH değeri 6-7 arasında olan ve yüzeyde leke bırakmayan katkıları içerecek ve saf su ile hazırlanacaktır.

Banyo sıcaklığı 98-100oC olacak ve hiçbir zaman 95oC’nin altına düşürülmeyecektir. Fiksaj işinin gayesine en uygun şekilde yapılması için gerekli banyo süresi ayarlanacaktır.
