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KOMPOZIT PANEL TEKNiK KATALOG

1. ALUMINYUM KOMPOZIT PANEL GENEL OZELIiKLER
VE KULLANIM ALANLARI

Koruyucu Film

=z PVDF & Astar Kaplama

1.1 Neden Alutechbond?
Sinirsiz renk ve desen secenegi
Super hizli teslimat

Cift tarafli Gretim

Ozel 6lciilerde esnek iiretim
A2, B1, LDPE dolgu secenekleri

Altminyum Alagim Levha

Yapistirici

Dolgu Malzemesi

Yapistirici

Alliminyum Alagim Levha

Polyester & Astar Boya

Aluminyum kompozit panel; iki adet aluminyum levha arasina cesitli 6zelliklerdeki dolgu malzemesinin birlestiriimesi ile Gretilmektedir.
Aluminyum kompozit panel Ustiin yiizey dayanimli, piiriizsiiz, estetik, dayanikli ve bakimi kolay bir malzemedir. Alutechbond
kompozit paneller kendisinden yaklasik 3 kat daha agir olan 2,4 mm kalinligindaki celik malzemeler ile ayni rijitliktedir.

18,7

ALUTECHBOND 100 ALUMINYUM FiIBERCEMENT CELiK
(4 mm) (3,3 mm) (6 mm) (2,4 mm)

Rijitlik Kiyaslama

Genel Ozellikleri

« Dayanikl, sert ve hafif + Hizli ve kolay montaj
« Sinirsiz renk ve proje desen secenegi « Estetik ve stk gorinim
+ Ses ve IsI izolasyonu + Cevreye duyarli - %100 geri donusturilebilir

« Tum gevre kosullarina karsi yiiksek dayanim
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1.2 Alutechbond Genel Kullanim Alanlari
Alutechbond kompozit paneller 6zellikle asagidaki sektorlerde kullanim alani bulmaktadir.

KOMPOZIT PANEL TEKNiK KATALOG
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2. URUN YELPAZESI

Temel olarak asagida verilen Ug farkli dolgu tipi ile Giretim yapilmaktadir.

« Mineral dolgulu FR
« Mineral dolgulu A2
+ Polietilen dolgulu

nd

KOMPOZIT PANEL TEKNiK KATALOG

Ozellik A2s1do FR (B S1d0) LDPE
52 %30 .
%70 '
|Inorganikmalzemeytzdesi >70% 0%
Polimer malzeme yiizdesi <10% <30% 70%
Dolgu Yanma Enerjisi <3MJ/kg <14MJ/ kg <30MJ/kg

2.1 Mineral Dolgulu FR Uriinler

Bu Urlin grubunda EN 13501-1 standardina gore B s1 dO sinifinda olan (¢ farkli marka ile tGretim yapilabilmektedir.
Bu Urlin grubu yangina orta seviyede direng beklenen uygulamalarda tercih edilmektedir.

Marka ALUTECH 100 B1 ALUTECH 200 B1 ALUTECH 300 B1
Boya tipi Pvdf 2L Hdpe Hdpe
Alasim 3003-3105-4115 3003-3105-4115 3003-3105-4115
Kondiisyon H46-H42 H46-H42 H46
Levha Kalinligi (Ust / Alt) 0,5/0,5 04/04 03/03
Yapisma dayanim degeri > 17,5 kgf/2,5cm > 17,5 kgf/2,5cm > 17,5 kgf/2,5cm
Genislik (mm) 1000-1250-1500-2000 1000-1250-1500-2000 1000-1250-1500-2000
Uzunluk (mm) 2000-8000 2000-8000 2000-8000
Akma Mukavemeti 42 N/ mm? 38 N/ mm? 26 N/ mm?
Cekme Mukavemeti 48 N/ mm?2 45 N/ mm? 32 N/ mm?
Kopma Uzamasi 19,3 (10=5,65 A012- %) 4 (10=5,65A012-%) 12 (10=5,65A012-%)
Ayrilma 13,5 N/mm 12,90 N/mm 12,15 N/mm
Egme Mukavemeti 106 Mpa 101 Mpa 97 Mpa
Egme Elastik Modiili 9992 Mpa 9870 Mpa 9601 Mpa
Yiksek Isida Cekme Mukavemeti 8,09 Mpa 8,09 Mpa 8,09 Mpa
Isi Gegis Katsayisi 5,5 (Wm2/K) 5,5 (Wm2/K) 5,5 (Wm2/K)
Ses izolasyonu >24 dB >27 dB >35dB
Rijitlik (4 mm) 0.354 kN m2/m 0.354 kN m2/m 0.354 kN m2/m
Kesit Moduli (4 mm) 2,58 cm3/m 2,58 cm3/m 2,58 cm3/m
Rijitlik (3 mm) 0.177 kN m2/m 0.177 kN m2/m 0.177 kN m2/m
Kesit Moduli (3 mm) 1,65 cm3/m 1,65 cm3/m 1,65 cm3/m
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2.2 Mineral Dolgulu A2 Sinifi Uriinler

Bu Uriin grubunda EN 13501-1 standardina gore A2 s1 d0 sinifinda olan iki farkli marka ile tretim yapilabilmektedir.
20 metre Uzerindeki uygulamalarda yasal olarak A2 sinifi Grlinlerin kullanilmasi bircok tlkede zorunlu hale gelmistir.
B1 sinifi Grlinlere nazaran yangina karsi dayanimlari cok daha fazladir.

Marka ALUTECH 100 A2 ALUTECH 200 A2
Boya tipi Pvdf 2L Hdpe
Alasim 3003-3105-4115 3003-3105-4115
Kondiisyon H46-H42 H46-H42

Levha Kalinligi (Ust / Alt)

05/0,5

04/04

Yapisma dayanim degeri

> 15 kgf/2,5cm

> 15 kgf/2,5cm

Genislik 1000-1250-1500 1000-1250-1500
Uzunluk 2000-6000 2000-6000
Akma Mukavemeti 42 N/ mm?2 38 N/ mm?
Cekme Mukavemeti 48 N/ mm?2 45 N/ mm?2

Kopma Uzamasi

19,3 (10=5,65 A012-%)

4 (10=5,65A012-%)

Ayrilma 13,5 N/mm 12,90 N/mm
Egme Mukavemeti 106 Mpa 101 Mpa
Egme Elastik Modiilt 9992 Mpa 9870 Mpa
Yiksek Isida Cekme Mukavemeti 8,09 Mpa 8,09 Mpa

Is1 Gegis Katsayisi 5,80 (Wm2/K) 5,8 (Wm2/K)
Ses izolasyonu >24 dB >27 dB
Rijitlik(4 mm) 0.354 kN m2/m 0.354 kN m2/m
Kesit Moduli (4 mm) 2,58 cm3/m 2,58 cm3/m
Rijitlik (3 mm) 0.177 kN m2/m 0.177 kN m2/m
Kesit Moduli (3 mm) 1,65 cm3/m 1,65 cm3/m
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2.3 Polietilen Dolgulu Uriinler
Bu Urlin grubunda 4 farkh secenek ile Gretim yapilabilmektedir. Glivenlik agisindan dis cephe uygulamalarinda bu
tr dolguya sahip olan kompozit malzemelerin kullanilmamasi bunlarin yerine yangina direncli olan B s1 d0 ya da
A2 s1 dO sinifindaki trlinlerin kullaniimasi tavsiye edilmektedir. Bu Girin grubu yangina karsi direng beklenilmeyen
uygulamalarda tercih edilmektedir.

Marka ALUTECH 100 ALUTECH 200 ALUTECH 300 ALUTECH 400
Boya tipi Pvdf Hdpe Polyester Hdpe
Alasim 3003-3105-4115 3003-3105-4115 3003-3105 3003
Kondiisyon H46-H44-H42 H46-H44-H42 H46 H44
Levha Kalinligr (Ust / Alt) 0,5/0,5 04/04 0,3/0,3 0,21/0,21
Yapisma dayanim degeri > 17,5 kgf/2,5cm > 17,5 kgf/2,5cm > 17,5 kgf/2,5cm > 17,5 kgf/2,5cm
Genislik 1000-1250-1500-2000 | 1000-1250-1500-2000 | 1000-1250-1500-2000 | 1000-1250-1500-2000
Uzunluk 2000-6000 2000-6000 2000-6000 2000-6000
Akma Mukavemeti 42 N/ mm? 38 N/ mm?2 26 N/ mm? 26 N/ mm?
Gekme Mukavemeti 48 N/ mm? 45 N/ mm? 32N/ mm? 32N/ mm?
Kopma Uzamasi 19,3 (10=5,65 A012- %)| 14 (10=5,65 A012-%) | 12(10=5,65A012-%) | 12 (10=5,65 A012- %)
Ayrilma 13,5 N/mm 12,90 N/mm 12,15 N/mm 12,15 N/mm
Egme Mukavemeti 106 Mpa 101 Mpa 97 Mpa 97 Mpa
Egme Elastik Modiili 9992 Mpa 9870 Mpa 9601 Mpa 9601 Mpa
Yiiksek Isida Cekme Mukavemeti 8,09 Mpa 8,09 Mpa 8,09 Mpa 8,09 Mpa
Is1 Gegis Katsayisi 5,5 (Wm2/K) 5,5 (Wm2/K) 5,5 (Wm2/K) 5,5 (Wm2/K)
Ses izolasyonu =24 dB >27 dB >35dB >35dB
Rijitlik(4 mm) 0.354 kN m2/m 0.354 kN m2/m 0.354 kN m2/m 0.354 kN m2/m
Kesit Moduilii (4 mm) 2,58 cm3/m 2,58 cm3/m 2,58 cm3/m 2,58 cm3/m
Rijitlik (3 mm) 0.177 kN m2/m 0.177 kN m2/m 0.177 kN m2/m 0.177 kN m2/m
Kesit Modulu (3 mm) 1,65 cm3/m 1,65 cm3/m 1,65 cm3/m 1,65 cm3/m
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3. URUN TOLERANSLARI Olcii Tolerans

3.1 6|gi.’| Toleranslan Panel Kalinligi (mm) +/-0,2mm

Aluminyum kompozit panel Gretimine ait

o . . Panel Uzunlugu (mm) 2000 - 8000 mm (+ Tmm / m)
Olcu toleranslari tabloda verilmektedir. 2
Panel Genisligi (mm) -0/44mm
Diagonal Fark (mm) Max 5 mm

Panel Boyu 1000 mm - 1500 mm: Max. 5 mm

Egrilik Panel Boyu 1500 mm - 3000 mm: Max. 7 mm

Panel Boyu >3000 mm: Max. 10 mm

3.2 Agirhik Toleranslari
Uretimi yapilan aluminyum kompozit panellere ait agirlik verileri tabloda verilmektedir.

Panel Agirliklari (Kg/m2)

Uriin Panel Kalinhgi A2 B1 LDPE
(mm)

2 - - 3,83

3 - 5,77 5,01

'A‘_UTBC / 4 8,37 7,33 6,19
A/umm/um Campasme Panel 100

5 - 8,89 737

6 - 10,45 8,55

2 - - 3,53

3 - 5,54 4,71

'A\_u Tec ) 4 782 710 5,89
Alum/nlum Cumpuslte Panel 200

5 - 8,66 7,07

6 - 10,22 8,25

) - - 3,22

3 - 5,31 4,40

"‘—” Te c / 4 ] 6,87 5,58
A/ummlum Cumpus/te Panel 300

5 - 8,43 6,76

6 - 9,99 7,94

) i - 2,95

3 - 511 4,13

'A\ u Tec / 4 R 6,67 5,31
Alumm/um Cumpas/te Panel 400

5 - 8,23 6,49

6 - 9,79 7,67

Panel agirliklar panel kalinlik tolerans degeri olan +/- 0,2 mm degerine bagli olarak +/- 0,24 kg/m? degiskenlik gosterebilir.
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4. BOYA TURLERI VE OZELLIKLERI

Uriintin kullanim alanina gére boya tipinin belirlenmesi gereklidir. Uretim tesisimizde temel olarak Polyester, Hdpe (High
Durable Polyester) ve Pvdf ( Poli Vinil Di Floriir) boyaya sahip aluminyum levhalar kullanilarak Giretim yapilmaktadir.
Belirtilen boya turleri disindaki boya tirleri talep edilmeleri durumunda temin edilebilmektedirler. Boyalar arasindaki
farklan kisaca bir 6rnek ile 6zetlemek gerekirse atmosfer sartlarina karsi uzun sireli dayanim icin Pvdf Griin grubu tercih
edilmekte iken cizilmelere karsi dayanimin, yeniden boyanabilirligin ve fiyatin daha énemli oldugu bir kullanimda
Polyester Uirlin grubu daha uygun bir boya tipi haline gelmektedir. Belirtilen iki boya tipi arasindaki durumlarda ise HDPE
boyalar tercih edilmektedir. Asagidaki gorselde boya tiirlerinin birbirine gére durumlari detayli olarak verilmektedir.

Beyazlasma
1™ ’
\\ / °
Parlakligini koruma
——— - . Beng.ip-i koruma

" ° ozelligi

Metrekare fiyati

o Korozyon dayanimi

Cizilme dayanimi

.
Uzun omiirlilik o ./
s

Renk aralig: \ o " Asinma dayanimi

*———o . /
Bl \ 3 \,‘\o
L J

'|_. /
Yeniden boyanabilirlik Kimyasal kararhlik

Garanti suresi Kir tutma durumu

—&-— PE (POLYESTER) e HDPE o~ PVDF 2 Layers ® PVDF 4 Layers

Boya Trlerinin Birbirine Gore Kiyaslanmasi




' Tec ch,

Alumlnlum Campastte Panel

KOMPOZIT PANEL TEKNiK KATALOG

4.1 Pvdf boya test methodlari ve 6zellikleri

UST LEVHA KAPLAMA TURU PVDF Polivinildifloriir Kaplama (%70)
ALT LEVHA KAPLAMA TURU Polyester Primer
Test Tiirii Standart 2 KATMANLI PVDF KAPLAMA

Ust boya kalinhgi (um) EN 13523-1 20p +/-2p
Astar boya kalinligr (um) EN 13523-1 S5pu+/-2u
Alt levha astar boya kalinhgi (um) EN 13523-1 7u+/-2p
Ust levha renk farki (AE) EN 13523-3 AE < 1 (Normal Renkler) AE < 2 Metalik Renkler
60° Ust levha parlakhig EN 13523-2 Yari mat: 23-40
60° Alt levha parlakhg: EN 13523-2 Ust levha parlakligi +/- 20
Ust levha solvent dayanim testi EN 13523-11 > 100 Double Rubb
Alt levha solvent dayanim testi EN 13523-11 > 40 Double Rubb
Ust levha boya yapisma dayanimi EN 13523-6 Yiizeyde 4,5 m;“é;';&':;‘ggﬁg;‘:ﬁzuk;‘;ﬁggu”da boyada
Ust levha kalem sertligi EN 13523-4 Min HB
Ust levha biikme testi EN 13523-7 Max. 2,5 T (Metal kalitesine gore farklilik gosterebilir.)
Uv dayanimi UV-A-340- D65/10° EN 13523-10 2000 saat ( AE < 5Gloss %50)
Nem dayanimi EN 13523-25 1000 saat sonunda bir etki yok.
Tuz dayanim testi (%0,2 acetic acid, %5 NaCl) EN 13523-8 | 200 Saat (Sirasiyla 3 mrc;(:szy\éenyj)Z mm'den az stirinme
Uv dayanimi kategorisi EN 1396 RUV 4
Korozyon dayanimi kategorisi EN 1396 RC3
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4.2 Hdpe boya test methodlari ve 6zellikleri

UST LEVHA KAPLAMA TURU Yiiksek Dayanikli Polyester Kaplama
ALT LEVHA KAPLAMA TURU Polyester Primer
Test Tiirii Standart 2 KATMANLI HDPE KAPLAMA
Ust boya kalinhgi (um) EN 13523-1 20p +/-2p
Astar boya kalinhgi (um) EN 13523-1 S5pu+/-2pu
Alt levha astar boya kalinligi (um) EN 13523-1 7Uu+/-2p
Ust levha renk farki (AE) EN 13523-3 AE < 1 (Normal Renkler) AE < 2 Metalik Renkler
60° USt levha parlakllgl EN 13523-2 Mat: 0-20 / Yari Mat:20-40 / Yari Parlak :40-60 /
Parlak : 60-80 / Cok Parlak > 80
60° Alt levha parlaklig EN 13523-2 Ust levha parlakhigi +/- 20
Ust levha solvent dayanim testi EN 13523-11 > 100 Double Rubb
Alt levha solvent dayanim testi EN 13523-11 > 40 Double Rubb
Ust levha boya yapisma dayanimi EN 13523-6 Yiizeyde 4,5 mm'lik kubbe olusturuldugunda
boyada dokiilme olmamaktadir.
Ust levha kalem sertligi EN 13523-4 Min. F
Ust levha bikme testi EN 13523-7 Max 2,5 T (Metal kalitesine gore farklilik gosterebilir.)
Uv dayanlml UV-A-340- D65/10° EN 13523-10 2000 saat ( AE < 5Gloss %50)
Nem dayanimi EN 13523-25 1000 saat sonunda bir etki yok.
Tuz dayanim testi (%0,2 acetic acid, %5 NaCl) EN 13523-8 500 Saat (S'ras.'.ylﬁ 3 mm'den veya
2 mm'den az stirinme korozyonu)
Uv dayanimi kategorisi EN 1396

RUV 4

Korozyon dayanimi kategorisi EN 1396 RC3
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4.3 Polyester boya test methodlari ve 6zellikleri

UST LEVHA KAPLAMA TURU Polyester Kaplama
ALT LEVHA KAPLAMA TURU Polyester Primer
Test Tiirii Standart POLYESTER KAPLAMA
Ust boya kalinhgi (um) EN 13523-1 20p +/- 2
Astar boya kalinhgi (um) EN 13523-1 S5pu+/-2p
Alt levha astar boya kalinligi (um) EN 13523-1 7Uu+/-2p
Ust levha renk farki (AE) EN 13523-3 AE < 1 (Normal Renkler) AE < 2 Metalik Renkler
60° USt levha parlakllgl EN 13523-2 Mat: 0-20 / Yari Mat:20-40 / Yari Parlak :40-60 /
Parlak : 60-80 / Cok Parlak > 80
60° Alt levha parlaklig EN 13523-2 Ust levha parlakhigi +/- 20
Ust levha solvent dayanim testi EN 13523-11 > 100 Double Rubb
Alt levha solvent dayanim testi EN 13523-11 > 40 Double Rubb
Ust levha boya yapisma dayanimi EN 13523-6 Yiizeyde 4,5 mm'lik kubbe olusturuldugunda
boyada dokiilme olmamaktadir.
Ust levha kalem sertligi EN 13523-4 Min HB
Ust levha biikme testi EN 13523-7 Max 2,5 T (Metal kalitesine gore farklilik gosterebilir.)
Uv dayanlml UV-A-340- D65/10° EN 13523-10 2000 saat ( AE < 5Gloss %50)
Nem dayanimi EN 13523-25 1000 saat sonunda bir etki yok.
Tuz dayanim testi (%0,2 acetic acid, %5 NaCl) EN 13523-8 500 Saat (S'ras,'.ylf‘ 3 mm'den veya
2 mm'den az siirinme korozyonu)
Uv dayanimi kategorisi EN 1396 RUV 4
Korozyon dayanimi kategorisi EN 1396 RC3
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5.iSLEME YONTEMLERI

Aluminyum kompozit panel lizerinde yapilan temel isleme yontemleri; kesme islemi, derz agma ve katlama islemi, punch
islemi, perforasyon islemi ve bilkme islemi olarak siralanabilir.

5.1 Kesme islemi

Kompozit panellerde kesme islemi giyotin makas veya daire testere kullanilarak yapilabilir. Burada dikkat edilmesi
gereken noktalardan biri kesim isleminin olabildigince diizgiin olmasi icin testerenin karbid uglu secilmesidir. Giyotinle
kesme islemlerinde ise kompozit panel kenarlarinda yaklasik 1 ila 2 derecelik bir kabarmanin 6niine gegilemez. Kesme
islemi sirasinda panel lizerinde ylizey bozuklugu ve ylzey ¢ikintilarina yol agmamak igin koruyucu folyonun islem bitene
kadar cikarilmamasi gerekir ve kesilen parcalarin panellerden uzaklastirilip ortamin temizligi saglanmalidir. Kesilen
ylzeyler hafif bir sekilde zimparalanip ylizeyin pirizlGligul giderilebilir.

4
/
/)
/)

a) Daire testere ile kesim islemi b) Giyotin ile kesim islemi

A2 sinifi mineral dolgulu panellerin dairesel testere ile uygun bir bicimde kesilebilmesi icin @230 x 3,2 x 30 Z:24 6lculi testerelerin
kullaniimasi tavsiye edilmektedir. Polietilen dolgulu Griinler icin @230 x 3,2/2,5 x30 264 6lcllu daire testereler kullanilabilir.

5.2 Derz Agma ve Katlama islemi

Alutechbond aluminyum kompozit paneller basit teknikler ile bikullp sekillendirilebilirler. Panel kenar noktalarinda V
seklinde ya da dikdortgen seklinde kanallar (derzler) agilarak dip kisimda birakilacak bir miktar dolgu malzemesi ile
birlikte ekstra bir makine ihtiyaci duyulmadan katlama ve sekillendirme islemi gerceklestirilebilir. Aluminyum kompozit
panellerde derz agma islemi dort farkh sekilde yapilabilmektedir.

5.2.1 Portatif el makinesi ile derz agma makinesi
Standart Olclide, az miktarda ve karmasik olmayan derz
acma islemlerinde uygun bir yontemdir. Kitlesel islemlerde
ve karmasik dizaynlarda kullanimi tercih edilmemektedir.
800 W guictindeki modellerin tercih edilmesi islem kolaylig
acisindan daha uygundur.

Portatif el makinesi

12
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5.2.2 Dikey ebatlama tezgahi ile derz agma islemi
Karmasik detaylar icermeyen ve adet olarak biiylk imalatlar icin uygun bir islem yontemidir. Kesme ve derz agma islemi
ayni tezgah lzerinde hizli bir u¢ degisimi ile yapilabilmektedir. Derz agma islemi 4 mm paneller icin daha uygundur.

Dikey kesim tezgahi

Dikey kesim tezgahlarinda derz agma islemi icin solda verilen
u¢ kullanilabilir. Derz ucu igin uygun olgtiler : 200 x 11/2 x
30z:1290°

Dikey kesim tezgahlarinda A2 sinifi panellerin kesim islemi
icin solda verilen ug kullanilabilir. Kesim ucu icin uygun
Olcliler:230 x 3,2 x 30 z:24

Dikey kesim tezgahlarinda LDPE sinifi panellerin kesim
islemi icin solda verilen ug kullanilabilir. Kesim ucu igin
uygun Ol¢iler:230x 3,2 /2,5
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5.2.3 Yatay kesim makinesi ile derz islemi

Yatay kesim makinesi ile derz agma islemi genellikle santiye alaninda yapilacak olan ve diiz dizaynl derz agma islemlerinde
tercih edilmektedir. Kullanilan ug tipi ve geometrileri dikey ebatlama tezgahlarinda kullanilan uglar ile aynidir. CNCiile
yapilan derz agma islemine gore daha hizli bicimde islem tamamlanabilmektedir.

Yatay Kesim Makinesi

5.2.4 CNC makinesi ile derz islemi
CNC makineleri ile derz agma ve kesme islemleri diiz ve acili islemler olarak her iki sekilde de yapilabilir.

of maw
&

Lge
CNC Makinesi

Katlama yapilmak istenen aciya gore derz kanalinin acilmasi icin kullanilacak olan
uclar degisiklik gostermektedir. Siklikla kullanilan katlama agisi 90° olmakla birlikte
135° ve dikdortgen olarak acilan derzlerde kullanilmaktadir. Asagidaki gorselde farkli
acllarda yapilan derz agma islemine ait drnekler gosterilmektedir. Bu islem esnasindan
dikkat edilmesi gereken 6nemli hususlardan biri derz agma islemi sonrasinda panel
dip kisminda birakilmasi gereken dolgu miktaridir. Derz agma islemi sonrasinda

yapilacak olan katlama isleminin problemsiz yapilabilmesi icin derz dibinde 0,2-0,4 Imlnm

mm araliginda dolgu malzemesinin birakilmasi gerekmektedir. Dikdortgen sekilde 14mm

acilan derz islemi A2 sinifi mineral dolgulu Griinler icin uygulanabilir degildir. [ S ]
‘1,5 mm

Alutechbond 100 A2’icin uygun degildir.
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@8 mm

(9_0"\, | 14 mm |

_I I‘— 0,8 mm —”‘— 'O,Smm '1,5mm

r~3mm r~2mm r~7mm
I '—l/

¢

90° katlama yapilacak bir Griinde acilmasi gereken derz dlcileri ve derz dibinde birakilmasi gereken dolgu miktari asagidaki
gorsel gosterilmektedir.
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90° katlama
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Olctiniin uygun bir sekilde yapilmamasi durumunda yine gérsel gsterilen derz acma hatasi kaynakli olarak katlama sirasinda
panelde kopmalar meydana gelebilmektedir.

r-

Derz A¢ma Hatasi

Yiiksek mineral ytizdeli dolguya sahip bu triin grubunun islenmesi sirasinda, PE dolgulu trinlerin islenmesinde kullanilan uglar
kullanildiginda takim 6mri ¢ok kisa olmaktadir. Bu nedenle derz acma ve kesim islemlerinde farkli 6zellikteki uclarin tercih
edilmesi gerekmektedir. Alutechbond A2 paneller tizerinde yapilacak olan derz agma islemleri icin CNC tezgahlarin kullaniimasi
onerilmektedir. CNC tezgahlar kullanilarak yapilacak olan derz agma islemlerinde gorselde yer alan 10 mm capindaki Dia frezeler
kullanilmalidir. Kesim icin en az 6 mm capinda kaplamali karbiir kesim ucu tercih edilmelidir. islem yapacak olan CNC tezgahin
24.000 rpm devir kapasiteli olmasi islem kolayhgi agisindan tercih edilmektedir. CNC doniis hizi islem sirasinda 12.000 rpm
seviyesinde, ug ilerleme hizi ise islem sirasinda max 5000 mm/dk kadar gikartilmalidir.

Kaplamali karbir Kesim ucu 10 mm Dia Derz ucu

16
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5.2.5 Katlama islemi / Folding

Derz a¢gma isleminden sonra panellerde uygun mastarlar
kullanilarak katlama islemi yapilir. Katlama isleminde kompozit
panelin diz bir alan uzerinde islem gdormesi dnemlidir.
Aksi durumlarda katlama islemi belirlenen eksende olmayacaktir.
Katlanan kenar kismindaki radius degeri olasi catlamalara
sebebiyet vermemek icin 2 ila 3 mm araliginda olmalidir.

Katlama isleme

Bu degerin altindaki dlciilerde kaplama ytlizeyi Gizerinde deformasyonlar olusabilir. Katlama isleminde ortamin sicakhgi
onem teskil etmekte ve sicakligin 20°C'nin altina inmemesi gerekmektedir. Katlama isleminden sonra her katlamada
derz kanallarinda 0.5-1.0 mm uzama meydana gelmektedir. Bu nedenle katlama isleminin dogru uygulanabilmesi icin
énceden bu uzama miktarlar hesaplanarak islem yapilmalidir. islemler tamamlandiktan sonra uygun mastar yardimi
ile istenen a¢i ve dogrultularin saglanip saglanmadigi kontrol edilmelidir. Gerekli goriildigu takdirde katlama isleminin
uygulandigi kdselerde aluminyum destek profilleri kullanilabilmektedir.

Derz agma islemi sonrasinda panelin katlanarak kaset haline getirilebilmesi icin verilen islem sirasinin takip edilmesi
tavsiye edilmektedir.

a) 6.2.4'te verilen kurallar 6l¢Uslinde derz kanallarini ag. b) Kenar kismi 90”den buiyik olacak sekilde katla.

E/
) Kenar kismi 90°den biraz fazla olacak sekilde d) Uzun eksen ile Gicgeni birlikte katla.
hafifce geri it. Ucgen kismi kibarca katla.
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e) Ust kenarlari katlama islemi yapilir. 90°'den fazla biikkme
yapildiginda olusan strese bagli olarak panelin her iki kenarindaki
V kanallar birbiri ile siki bir bicimde oturur duruma gelir.

5.3 Punch islemi
Kompozit panellerde kertme islemi punch presi ile yapilir. Punch yapilacak yiizey ve kalip arasindaki en uygun bosluk
0.1 mm ve altinda tespit edilmelidir. Bu 6l¢l icin yaklasik olarak panel kalinliginin yaklasik %2 'si kadar denilebilir.

Punch islemi Punch islemi
punch S D —L
Ust tabakada sapma i 'j. U \—7 -\-I
X min. 4 mm
| | |
D EjHQ G
% % | min. 4 mm |
Bosiuk_0.1mm N_ /O _D_

Punch delme islemi optimum bosluk sematik gosterimi Punch islemi ile delik delme yapilacak ise deliklerin
caplarinin ve delikler arasindaki mesafenin minimum
4 mm olmasi gereklidir.

18
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6.4 Perforasyon islemi
Perforasyon dizayni ve operasyonu sirasinda, panelin kullanilacagi yerde maruz kalacagi riizgar yiki basinci ve maruz
kalinacak mevsim kosullari dikkate alinmahdir.

Perforasyon Uygulamasi

Bu nedenle perforasyon oraninin % 35 - %40 araliginda olmasi ve bu tiirdeki uygulamalarin ic mekanlar ile sinirlandiriimasi
onerilmektedir.

Soe S S | LA

EC):)OOO:)C)

LD O DO« )OOOE O@O%O O%O»
L 0C OO COCDOOO 5

ooocooO oo | | é@o OOOQO
o000 O | Q &@&&i

F g y
CNCIiLE iSLEME NCT iLE iSLEME
Panel Kalinhigi 3 mm 4 mm 5mm 3 mm 4 mm 5mm
Uygulanabilirlik B2/B1 B2/B1 B2/B1 B2/B1
@= 4 mm @>4 mm
a=4mm a=6mm
b>4mm b>6mm
Uygulama Sinirlari c>6mm c>6mm
d=>18mm d=>25mm
r=2mm r=15mm
S>6mm S=>6mm
Maksimum Perforasyon Orani <50 % <40 % <45 % <40 %
Minimum Biikme Yaricapi >300 mm >350 mm
19
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Perfore edilmis Alutechbond kompozit paneller silindirik biikme makineleri ile bikiilebilirler ayni zamanda biikiilen bu
paneller asma tavan, kaset montaj, H profil baglantili montaj ve SZ-20 montaj sistemlerinde kullanilabilirler. Bikiim ile

ilgili sinirlar tabloda verilmektedir. Tablodaki sinirlar disinda talep edilen uygulamalar icin fabrika ile iletisime gecilmesi
gereklidir.

b
i
f.

J
#
2

CNCiLE iSLEME NCT iLE iSLEME
Panel Kalinhg: 3mm 4 mm 5mm 3 mm 4 mm 5mm
Uygulanabilirlik B2/B1 B2/B1 B2/B1 B2/B1
@=4mm [(@=4mm |@=4mm 60mMm:=@=4mm [@>4mm
a=8mm |a=8mm [a=10mm a=8mm a=10mm
b>=8mm [b=8mm |b>=10mm b>8mm b>10mm
Uygulama Sinirlar cz4dmm |[cz24mm |[c=6mm c=4mm c=6mm
d=12mm|[d=15mm|d=18mm | d=25mm d=25mm
r=22mm (r=2mm |r=2mm r=1,5mm r=1,5mm
s=24mm |[s=4mm |[S=6mm s=>4mm s=6mm
Maksimum Perforasyon Orani <50% <45% <40 % <45% <40 % <40 %
Minimum Biikme Yarigapi 2200 mm | 2250 mm | =300 mm |=2200 mm| 2250 mm| =300 mm

Seri isleme ge¢cmeden 6nce minimum yaricap ve maksimum bukiim uzunlugunun sadece bir panel tizerinde test edilerek

seri imalata gecilmesi 6nerilmektedir.

A2 sinifi aluminyum kompozit paneller dolgu malzemelerinin az da olsa su emme yatkinliklarinin olmasi
nedeniyle perforasyon islemi icin uygun degildirler.

20
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5.5 Biikme islemi

Blkme islemi 6ncesinde dikkat edilmesi gereken noktalar
kompozit panelin kalinhgi ve kompozit panel dolgu maddesinin
ozellikleridir. Egme islemi belirlenen degerlerden fazla bir egmeye
tabi tutulursa egim alaninda malzeme yigilmalarina sebebiyet
verebilecegi icin islem dikkatlice uygulanmalidir. E§im degeri
kompozit panel kalinhiginin 2.5 kati kadar alinmaktadir.

Uriin Gruplarina Gére Minimum Biikme Yaricaplari (r)
olarak degistirilmesi yerinde olacaktir.

ALUTECHBOND 100-200-300-400 r=10Xd

ALUTECHBOND 100-200 FR B1 r=10Xd

ALUTECHBOND 100 A2 r=25Xd Biikme islemi
ALUTECHBOND100-300 (Anodize ve ayna ytizeyler) | r >200 mm

ALUTECHBOND 100-300 (Fircali yiizeyler) r>60 mm

Polietilen dolgulu olan Alutechbond 100-200-300-400 serilerinde biikme sonrasi geri yaylanma miktari diger dolgu
turlerine nazaran daha ¢ok olmaktadir. Seri olarak yapilacak islemlerde bir adet prototip 6rnek lizerinden degerler kesin
olarak netlestirilmelidir. Anodize ve brushed yiizeylerde biikiilme noktasinda parlamalar olacaktir.

5.5.1 Silindirik bitkme makinesi ile biikiim

Alutechbond kompozit paneller silindirik bikme makinesi ile bikiim islemi icin uygun yapidadirlar. Bikim islemi
sirasinda besleyici Unitenin panele fazla baski yapmadigindan emin olunmalidir. Baska malzemeleri biikmek icin de
kullanilan nitelerde kompozit panel biikme islemi yapilmadan 6nce tim merdanelerde talas, capak vb... kalmadigindan
emin olunmalidir.

Silindirik Bukim Makinesi
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5.5.1 Abkant pres ile biikkme islemi

Alutechbond kompozit paneller levha seklindeki metallerde oldugu gibi kolaylik ile abkant biukim makineleri ile

bikulebilmektedirler. Panelin deddigi kalip kenarlari yuvarlak ve piriizsiiz olmalidir. Minimum kenar uzunlugu, panel
kalinhiginin 5 kati olmalidir.

Bukim acisi, kalip araligi ve zimbanin capi ile iliskilidir. Uygun kalip genisligi asagidaki formile gore hesap edilir.

| Kalip

Kalip Aralig

Imin:dx5
rmin:tx 15
t: Panel kalinligi (mm)

n: Kalip araligi: (2 x d) + (2 x ylizey koruma bandi kalinlidi) + Zimba ¢api + 15 mm

Abkant pres ile bukim islemi

5.5.3 Katlama makinesi ile biikme iglemi

iki cene arasinda sabit hale getirilmis bir bicimlendirici tizerine panelin katlanmasi ile biikme islemi gerceklestiriimektedir.
Farkli yaricaplarda biikme islemi, sekillendiricilerin degistirilmesi ile miimkiin hale gelmektedir. Biikiim isleminde ortamin
sicakligi dnem teskil etmekte ve sicakligin 10° C altina inmemesi gerekmektedir. Bu sicakligin altinda yapilacak olan

islemlerde boyada catlama riski ortaya ¢ikmaktadir. o

Koruma bandi

Sabitleme ¢enesi

Doner cubuk

bicimlendirici

T T T T T T T T 17

Sabitlemecenesi /|  ———— 2

A

Katlama makinesi ile Bikim islemi
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6. BIRLESTIRME VE MONTAJ YONTEMLERI

6.1 Termal Genlegme ve Biiziilme

Per¢in ve vida baglantilarinda meydana gelebilecek gerilmelerin 6niine gecebilmek adina genlesmeyen vida ve pergin
kullanilmasi montaj icin dnemlidir. Panel icindeki delik yuvalari panelin genlesme payindan fazla birakilmaldir. 1 metre
uzunluktaki Alutechbond Grliniim{iziin 100°C sicaklik degisiminde 2,4 mm uzama gosterdidi bilinmektedir. Farkli tirdeki
malzemelere ait lineer genlesme katsayilari ve bu malzemelerin 1 metresinin 50°C sicaklik degisiminde gosterdikleri
uzama ve buiziilme degerleri tabloda verilmektedir.

Tablo x.x Termal Genlesme ve Biiziilme Degerleri

Malzeme Lineer Genlesme Genlesme veya Biiziilme 1 m panelde 50°C
Katsayisi /°C sicaklik degisiminde

Alutechbond 100 A2 19x10% 1mm
Alutechbond 100 B1 24x10° 1,2 mm
Aluminyum 24x10° 1,2 mm
Gelik 12x100 0,6 mm
Paslanmaz Celik (304) 17x10°6 0,9 mm
Beton 12x10°6 0,6 mm

Cam 9x10° 0,5mm
Ahsap 5x106 0,25 mm

Akrilik Levha 70x10° 3,5mm

Genlesme hesabi asagidaki formile gére yapilmaktadir. Q :Lineer Termal Genlesme Katsayisi 24x10%/°C
AL=C'xATxL AT :Sicaklik degisimi

L :Panel Boyu veya Yiksekligi

e B o[ g 'i_ro‘_|
® [ ) o||e i

o ofle !

i o e |
h q Genlesme |

CJ [ ) o|le o ole |

Genlesme |

: : 1s i
o ofle i

® L) ol|e * !

s - gls e o |

Formilu bir 6rnek tzerinde incelemek gerekirse; 40°C hava sicakhginda 1 x 3 metrelik siyah renkli bir panel yaklasik
olarak 70°C sicakliga ulasabilmektedir. 20°C gece sicakhigi kabul edildiginde panel bir giin icinde 70°C-20°C = 50°C sicaklik
degisimine ugramis olmaktadir.

AL=24x10%/°Cx 50°C x 3000 mm = 3,6 mm

Yukaridaki hesaplama ile elde edilen genlesme degeri panel kenarlarinin her iki yéniinde de 1,8 mm + 1,8 mm olacak
sekilde degerlendirilmelidir. Toplam genlesme degeri panelin her iki ekseni boyunca degerlendirilmelidir.
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6.2 Delme ve Havsalama islemi

Kompozit panellerin montajinda ve ¢esitli amaclar icin delik agmak gerektiginde, matkap ucu veya punch makinesi ile
gerekli 6lcii ve sekilde delik agmak miimkiindir. Dikkat edilmesi gereken deligin ve punch acilan yerin kenara olan
mesafesi delik capindan en az iki kat mesafede olmalidir.

Delme

Matkap ile delik agma islemi icin asagida gorseli verilen standart burgulu uglar kullanilabilir. Havsa agcma islemi mevcut
delikleri genisletmek amaciyla gérselde sagda verilen uclar yardimi ile yapilabilmektedir.

Delme Ucu

6.3 Percinleme islemi

Kompozit panellerin diger malzemelere baglanmasinda percinleme yontemi uygulanabilir. Bu islemde kullanilacak
percinler aluminyum olarak secilebilir. Baglanti noktalarinin dayanikliligi deligin bulundugu alana baghdir. Baglant
delikleri panel kenarina en az 15 mm ya da delik ¢capinin iki kati kadar uzakta uygulanmalidir. Vida kullaniimasi gereken
baglanti islemlerinde vida malzemesi olarak paslanmaz celik ya da aluminyum secilebilir.

Havsa Ucu

Kenara olan uzaklik min 15 mm

—*d

<€ >

Percinleme !
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9.5mm

2,65mm

ol
=
.

EN ISO 15977 Standart Kor Pergin

1,5mm

4.8

Aluminyum

Paslanmaz Celik

Mandrelli Aluminyum
Kor percin @ 5 mm @5,1
percin bas kisim @ 11
veya @ 14 mm

@ 7 mm K11 Pergin
@11mm K12 Pergin

Percin sikma aparati
Sikisma olmadan
baglanti yapabilmek
icin kullanilmalidir.

—

Delme aparati

Ornek Percinleme islemi
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Dis cephe uygulamalarinda dikkat edilmesi gereken hususlar asagidaki gibidir
« Dis cephe uygulamalarinda 5 mm mil capi ve 11-14 mm perc¢in ¢api olan aluminyum percinler tercih edilmelidir.

Bn A) Konik Delme Aparati
B) @8,5 mm Delme Aparati
] . ‘ e Q) Percin Sikma Aparati

« Uygulama yapmadan 6nce panelin termal genlesme durumu (2,4 mm/m/100°C) g6z éniinde bulundurulmalidir.
Sikisma olmasinin engellenmesi icin panel izerindeki delik bosluklari genlesme kaynakli beklenen boy uzamasina
yeterli olacak 6l¢lide biyiik olmasi sarttir.

« Percinleme isleminin merkezli bir bicimde yapilabilmesi icin gorselde verilen delme aparatlarinin kullaniimasi gerekmektedir.

« Percin ayar aparatinin, percinleme isleminin genlesme kaynakli sikisma hatasi olmadan yapilabilmesi icin kullanilmasi
gereklidir. Uygun tolerans degeri 0,3 mm’dir. Percinleme islemi sirasinda toleransa etki eden bircok etken bulunmaktadir.
Bu nedenle cephede kullanilacak olan panel tizerinde test yapilmalidir. Percinleme isleminin yapilacagi bolgedeki
ylizey koruma bandi islem 6ncesi sékilmelidir.

Percin Aparati

Percin baglanti jigi

Kor Per¢in

Percin boslugu

Havsa basli percinler sadece i¢c mekan uygulamalarinda kullanilmalidir.

Paslanmaz celik
mandrel i

Havsa Bash Percin
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6.4 Vidalama islemi

Kompozit panellerin birbirlerine baglanma ve monte edilmesi sirasinda vidalarin aluminyum veya paslanmaz celik
olmasina dikkat edilmelidir. Panellerde delik veya vida acarken delik merkezinin panel kenarina olan mesafesi delik
capinin iki katindan daha az olmamalidir. Aksi takdirde panellerde delik kisimlarinda yirtilmalar gorilebilir.

Vidalama

Kompozit panellerin vidalanmasi isleminde genlesme durumunu gozeterek panelin hareket etmesine mani olmayacak
sekilde sikilik ayarlanmalidir. Aksi halde genlesen paneller hareket alani bulamayarak pot bir goriintli meydana getireceklerdir.
Asagidaki gorselde sol tarafta verilen islem dogru bir islemdir. Sag tarafta yer alan gérselde ise hatali yapilan islem goziikmektedir.

F

J R ¥

e v

—— =y

/ == ¢
-H’ .
-
-,ﬁ .—-'_g
.g ""’4
- x4
Dogru vidalama Hatal vidalama

Dis cephe uygulamalarinda havsa basli vida kullanilmamalidir.
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6.5 Yapistirma islemi

Kompozit panellerin yapistiriimasi icin piyasada genis yelpazede uriinler
bulunmaktadir. Bunlar arasindan en uygun olan yapistirici
kullaniimahdir. Yiizeye uygun olmayan yapistiricilar ilerleyen
donemlerde ylizeyin paslanmasina ve ¢lriimesine neden olabilir.
Burada dikkat edilmesi gereken Ureticinin uygun gordigu tranleri
kullanmaktir. Yapistirma isleminden once ylizeyler temizlenmeli
ortamdan her tiirli kir, toz ve atiklarin uzaklastiriimasi saglanmalidir.
Yapistirma isleminin kalitesi ylizey kosullarinin uygun hale getirilmesine
baglidir. Kompozit panellerde baglanti islemi esnasinda gerekli yerlerde
sizdirmazlik saglanmalidir. Boyle durumlarda kullanilan sizdirmazlik
elemanlarinin gerekli atmosferik kosullara ayak uydurmasi beklenir.
Bu Urlinler icerisinde tavsiye edilen sizdirmazlik maddesi notr silikondur.

Yapistirma islemi

Yapistirma isleminin uygun bir bicimde yapilabilmesi icin asagidaki islem adimlari takip edilmelidir.

+ Yapistirma islemi yapilacak olan malzemelerinin sicakliklarinin ¢iy noktasindan en az 3°C yuksek olmasi
gerekmektedir. Calisma yapilacak ortam sicakligi min 5°C max 35°C olmalidir. Yapistirma islemi yapilacak olan nokta
hassas bir sekilde isaretlenmelidir.

« Yapistirma isleminin yapilacagi ylizey temiz, kuru ve her tiirlii kontaminasyondan (kirlilikten) arindirilmis olmalidir.
Bunun icin 80 derece zimpara ya da scotch brite slinger ile birbirine yapistirilacak olan malzemelere 6n temizlik islemi
yapilmalidir.
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« Zimparalama islemi sonrasinda yilizeyde meydana gelen tozun tiiy birakmayan temiz bir bez vasitasi ile temizlenmesi
gereklidir.

« Temizlenen yiizeyin yapistirma islemi icin aktif hale getirilmesi icin ylizeye aktivator sivi uygulanir ( Sika Tack Aktivator
205 ya da baska bir triin). Uygulama islemi yine tiiy birakmayan bir bez yardimi ile tek yon boyunca surilerek
(bez ileri geri yapilmaz) yiizey aktif hale getirilir. Bir sonraki adima ge¢meden 10 dk beklenir.

‘\\

« Yizey kalitesi yapistirma islemi icin uygun hale gelince astarlama islemine gecilir. Astarin (Sika Tack Panel Primer ya
da Sika Primer 210 ) bulundudu sise iyice calkalanir. Yapistirma isleminin yapilacagi yiizeye kece yardimiyla ince bir
kat surdlir. 30 dk sure ile bekletilir.
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Aluminium Composite Panel

« Yapistirma isleminin yapilacagi dikey ve yatay tasiyicilar tizerine Sika Tack bant yapistirilir. Bu asamada bant tizerindeki
folyo s6kiilmez.

« Cekilen bantin kenar noktasina 5 mm mesafe olacak sekilde Sika Tack yapistirici nozzle ucu tiggen bicimde kesik
olarak uygulanir.

« Yapistirma isleminin yapilacagi bolgede bulunan bantin folyosu sokiiliir. Yapistirma yapilacak olan panel hazirlanilan
bolgeye yapistirihir.
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+ Yan yana yapistirma islemi yapilacak olan uygulamalarda paneller arasina birakilacak bosluk icin mastarlar

kullaniimalidir.

Yapistirma isleminde bosluk birakma

+ Yapistirma isleminde uygulanacak tutkal ylizeye homojen olacak sekilde dagitilmalidir. Belli noktalarda yogun
olacak sekilde yapilan islemlerde panel arkasindaki hatali uygulama panel yiizeyine yansimaktadir.

Hataliiglem
N nedeniyle panel
Uzerine ¢ikan
silikon izleri

Panel arkasina
uygulanan
yapistirma islemi

Hatal Yapistirma Uygulamasi
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7. UYGULAMA YONTEMLERI

Alutechbond binalarin genellikle sagir yuizeylerinde
kullaniilmaktadir. Ses ve is1 izolasyonu, kolay imalat
ve islenebilirlige sahip olmasi, hizli ve kolay montaj
edilebilmesi, esnekligi ve binaya yuk getirmeyecek
hafiflikte olmasi, estetik ve sik goriinim, ekonomik
olusu tercih edilmesinde dnemli bir etkendir.
Alutechbond esdeger kalinlikta solid levhadan daha
hafif ve yalitim 6zelligi daha yiiksektir. Alutechbond
projedeki akslandirmaya gore tava haline getirilir.
Uygulama olcililerine gore riizgar yukleri ve
genlesmelerle ilgili statik hesaplamalar yapilmalidir.
Uygun gorilen yerlerde cephenin ddésemeden
acilma mesafesine ve statik hesaplara uygun olarak
levha arkasina aluminyum profillerle giiclendirme
yapilmalidir. Alutechbond uygulanacagdi yerlerde
parapet yoksa o bolgeyi yalitimli hale getirmek,
binanin isi yalitimi acisindan daha saglikh olacaktir.
Cerceve haline getirmis 6zel spandrel panel
(galvaniz sacdan imal edilmis ve tas ylini monte
edilmis) kulaniimalidir.

KOMPOZIT PANEL TEKNiK KATALOG
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7.1 Kertmeli Uygulama

AR IR N NN
XU TR A N
6 - = 3
3 -

ALUTECH TASIYICI SISTEM MALZEMELERI

NO MALZEME TANIMI

1 ALUTECHBOND KOMPOZIT PANEL
2 BETONARME

3 KP0101-DUSEY TASIYICI PROFiLi

4 ANAHTAR GECME BAGLANTI PROFiLI
5

6

TAS YONU
GALVANIZ ANKRAJ
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7.2 Klipsli Uygulama
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ALUTECH TASIYICI SISTEM MALZEMELERI
NO MALZEME TANIMI NO MALZEME TANIMI
1 ALUTECHBOND KOMPOZIT PANEL 5 KP0202 - KOMPOZIT BAGLANTI PROFiILI
2 BETONARME 6 TAS YUNU
3 KP0101 - DUSEY TASIYICI PROFILI 7 KC0412 - EPDM FiTIL
4 KP0201 - KOMPOZIT SABITLEME PROFiLI 8 GALVANIZ ANKRA)J




' Tec ch,

Alumlnlum Campas:te Panel

KOMPOZIT PANEL TEKNiK KATALOG

7.3 Derz Citali Uygulama

\\\~\\\\\\\\\\

ALITIM MALZEMES|
INSULA JATERIAL
N
40x20 CELIK KUTU
40X20 STEEL BOX
e \'!é "\
_ ‘\‘}“ : = “". _
T P
| & =
15 KOMPOZIT PANEL
COMPOSITE PANEL
YALITIM MALZEMES /
INSULATED M;

! =
™ s /
ZzZzZ BS /

I > .

v —. =+ - —- D=
= 701 / /

N
KP0209L-~
/
g3 /
&g /
33
B N /
7.4 H Profil Uygulamali
v v zz v

e |




'A\AIuTecﬁ
- d

bon

Aluminium Composite Panel

KOMPOZIT PANEL TEKNIiK KATALOG

8.SU YALITIMI

Kompozit panel uygulamalarinda detay olarak iki farkl uygulama yontemi vardir. Yontemler arasindaki se¢im kriteri
uygulama yapilacak yerin gorsel ve islevsel gereksinimine gore degisir.

8.1 Acik Fugali Coziimler

Kompozit panel uygulamalarinda suyun aktarimi, yalitimi, kompozit panelin katlama formu ve baglanti noktalarinda
kullanilan profiller sayesinde yapilir. Sistem ¢alisma sekli itibari ile ic bolimde hava sirkilasyonu saglar. Serpinti
halinde i¢ kisma giren su damlalarinin olusan bu sirkiilasyon sayesinde kurumasi saglanir.

ALUTECHBOND® § § = ///7
" " - a — “ QISIAKIS{Q
5 35I + """:?J //
YAGMUR x = 7
& ./-
» ~In "1 _/-= BUHAR

» e T
s W=
RUZGAR ===> Il ---‘ o4

fﬂ.-ﬂ 0 Ga --Q---Q---
f é i1 =Y
é I =,
¢ == VA

= e - e e e - e e - * // - =
=

8.2 Silikon Dolgulu Coziimler
Bu yontemde disaridan goriinecek sekilde tiim fugalara silikon dolgu yapilmak suretiyle su yalitimi gerceklestirilir.
Kullanilan silikon ortam sartlarina elverisli nitelikte olmahdir.

SILIKON DOLGU
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9. RUZGAR YUKU VE STRES

Panelin uygulanacagi bélgenin ve iklimin sartlarina gore panel tizerinde olusabilecek riizgar yUkii ve stresin hesaplaniimasi
elzemdir. Hesaplamalar yapilirken asagidaki kriterler dikkate alinmalidir

« Riizgar yuku

« Panel Kalinhg:

+ Aluminyum Levha Kalinhigi ve Emniyet Gerilimi

« Alt konstriiksiyon

- Panel Olciileri

Proje asamasinda 6ncelikli olarak riizgar siddetine gore panel tizerinde olusulabilecek yiik dagihmi hesaplanmalidir.
Gerekli degerlerin saglanmamasi durumunda kompozit panelin alt konstriiksiyonunda deformasyonlar olusabilir.
Germe ve ¢ekme kuvvetlerinin panelin dayanim giiclinden daha fazla olmasi durumunda panel baglanti noktalarinda
deformasyon ve kopmalar meydana gelebilir.

Kompozit paneller aluminyum ve celikten yapilmis alt konstriiksiyona monte edilir. Bu sebeple sadece kompozit panel
rlzgar yikine maruz kalmaz. Kompozit panelin monte edildigi alt konstriiksiyonda bu ytklere maruz kalir. Alt konstriiksiyon
hesaplari yapilirken izin verilen maksimum stres asilmamalidir. Alt konstriiksiyonun sehimi L/200 den kii¢iik olmalidir.

RUZGAR YUKU DAYANIM DEGERI

c.q=W (Ruzgar yukd)

W=Ruizgar yuki

C=Katsayi

g=Emme q:v2/16 v:Rizgar Hizi (m/sn)

Bina Yiksekligi / Bina Genisligi <5 C=1,20 (Genel Binalar)
Bina Yuksekligi / Bina Genisligi <5 C=1,60 (Kule Tipi Binalar)

Riizgar Yiikiiniin Yapinin Etkilenen Yiizeyinin Birim

Yiikseklige Bagh Olarak Riizgar Hizi ve Emme Alanina Gore Dagilimi W=c.q

Y;;:;::ﬁ(e&) Ruzg?;‘z‘l)m v) Emklr;\/(:n(zq) Yﬁzkegll(?i‘lj(e(nm) Genel Binalar Kule Tipi Binalar
Om-8m 28 0,5 Om-8m 0,60kN/m? 0,80kN/m?
9m - 20m 36 0,8 9m - 20m 0,96kN/m?2 1,28kN/m?
21m-100m 42 1,1 2Tm-100m 1,32kN/m? 1,76kN/m?
>100m 46 1,3 >100m 1,56kN/m? 2,08kN/m?

*Ruzgar yukleri TS 498'e gore uygulanmalidir. Riizgar yliki hesabi yapinin geometrisine baghdir.
*Ruzgar yukleri yapinin birim alanina gére hesaplanmis tablosuna baglidir.

STRES HESAPLAMA FORMULU

Stres:B.W.B2/t2

B: Panel boyu / Panel Genisligi ile iliskili katsayi
W: Riizgar basinci

b2 : Panel kisa kenar boyu

t2: (Panel kalinhgi 3 - polietilen kalinligi3) / Panel Kalinligi

Panelv P %0,2 Gerilme
Kalinhigi Dayanimi (N/mm?)
2 3,5 mm?2 119 Bu hesapta ¢ikan sonucun 119
3 6,33 119 N/mm?2'yi agmamasi gerekir.
4 9,25 119 Aksi takdirde kalici
5 12,2 119 deformasyon meydana gelir.
6 15,16 119
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1 iKi KENARI DESTEKLENMIS

2 iKi KENARI SABITLENMIS

K]
- a > < a >
o] 2
< v
1- Stress = (0,75).w.b? / 2 2- Stress = (0,50).w.b2 / t2
3 DORT KENARI DESTEKLENMIS
< a >
o)
IA AI a/b 1 1.2 1.4 1.6 1.8 2.0 >3.0
3- Stress = B.w.b2 / t2 B 0,287 0376 0453 0517 0569 061 0,713
Maximum Stres (N/mm?2)
1157
600 10 12 12 14 14 14 14 14 14
0.5 900 13 16 20 23 27 27 31 31 31
(5'1) 977 13 19 19 27 29 31 31 37 37
1200 20 21 22 29 40 44 47 47 56
1500 23 27 29 35 46 55 63 69 74
600 18 24 24 26 28 29 29 29 29
1 900 25 33 34 47 53 56 59 62 66
(102) 977 25 39 39 53 59 63 63 74 74
1200 40 42 45 62 76 87 95 99 103
1500 45 54 62 70 92 110 126* 138* 148*
600 28 36 36 39 42 44 44 44 44
900 38 49 56 70 80 85 86 94 99
(:553) 977 38 58 58 80 88 94 94 110 110
1200 56 62 67 92 113 130% 142% 149* 155%
1500 70 82 92 105 137* 165* 189* 208* 223*
600 38 47 47 52 56 58 58 58 58
2 900 50 66 75 94 107 113 119* 125* 131*
(204) 977 50 78 78 107 117 126* 126* 147* 147*%
1200 75 83 89 123* 151* 173* 190* 198* 206*
1500 94 109 123* 140* 183* 220* 252* 277* 297*
600 47 59 59 64 69 73 73 73 73
900 63 82 93 117 134 141* 149% 156* 164*
2,5 977 63 97 97 133* 147* 157* 157* 184* 184*
(255)
1200 93 104 112 154% 189*% 216* 237* 248* 258*
1500 117 136 154* 175* 229% 275% 315% 346* 371%
Yukarida * ile belirtilmis panellerin giiclendiriciler ile desteklenmesi gereklidir.
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4 DORT KENARI SABITLENMiS
< a
]

% \ a/b 1 1.2 1.4 1.6 1.8 20 >3.0

4- Stress = Bw.b? / 12 B 0308 0383 04356 04680 0,487 0,497 0,5000

Maximum Stres (N/mm?2)

1157

600 8 9 10 10 10 10 10 10 10

900 13 17 19 20 22 22 22 22 22

((;'15) 977 13 20 20 24 25 25 25 25 25

1200 19 22 23 30 36 38 39 39 39

1500 20 22 30 37 47 53 57 59 61

600 18 19 19 19 19 19 19 19 19

1 900 27 34 37 42 44 44 44 44 44

(102) 977 27 40 40 48 50 51 51 51 51

1200 37 45 48 62 70 75 77 78 78
1500 42 48 62 75 93 106 114 119* 121*

600 26 29 29 29 29 29 29 29 29

900 40 50 55 62 65 66 66 66 66

1,5 977 40 59 59 72 75 77 77 77 77
(153) 1200 55 67 72 93 106 113 116 117 117
1500 62 72 93 112 140* 159*% 171* 178* 181*

600 35 38 39 39 39 39 39 39 39

2 900 54 67 73 83 87 88 88 88 88
(204) 977 54 79 79 97 101 103 103 103 103
1200 73 89 96 123* 141* 150* 155% 156* 156*
1500 83 96 123* 150* 187* 212* 228* 237* 242*

600 44 48 48 49 49 49 49 49 49
900 67 84 91 104 109 109 109 109 109
(22;55) 977 67 99 99 121* 126* 126* 126* 126* 126*
1200 91 1M1 120* 154* 176* 188* 194* 195* 195%
1500 104 120* 154* 187* 233* 265* 285* 296* 302*

Yukarida * ile belirtilmis panellerin giiclendiriciler ile desteklenmesi gereklidir.
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CERCEVE MALZEMESI

Profil materyali Gelik Kutu Profil
Olgiiler 30 mm x 40 mm x
Yatay Uzunluk 1021 mm

Dikey Uzunluk 1202 mm

Birlesim

BAGLANTI
iskelet

Yatay ve dikey kutu profiller kdse bitimlerinde bindirilerek kaynakla
birlestirilmistir.

S235 Galvanizli Celik Profil

Baglanti Elemanlari

SAE 304 paslanmaz Celik

Cerceve - Panel

3,9 x 19 mm yildiz havsa baslikh galvaniz vida ile 2 mm kalinhginda 20 mm'lik ¢elik
kosebentler ile 8 noktada vidalanarak kompozit paneller cerceveye sabitlenmistir.

Aluminyum Kosebent

EN AW 6063-T6 / (20 MM X 20 MM X 2 MM )

YALITIMLAR
Yatay / Dikey

Tum panel ile cercevenin birlesimi boyunca Wacker Cs Notr Cephe Silikonuile
yalitim yapilmistir.

Kaplama Malzemesi EN AW 3005/H 12

Elastik Modiilii 70 GPA

Cekme Mukavemeti 140 - 195 MPA (TS EN 485-2)
Kesme Mukavemeti 103 MPA
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10. PAKETLEME TASIMA VE STOKLAMA

Kompozit paneller stoklama asamasinda iyi havalandiriimis, kuru ve temiz ortamlarda muhafaza edilmelidir. Yiizeylerin
asinmasi ve zarar gormesini 6nlemek icin panellerin baglanmasi asamasinda plastik kosebent, polyester ve karton gibi
elemanlar kullanilmalidir. Stoklama 6 ay1 gegmemelidir. 6 paletten fazla Ust Uste istifleme yapilmamalidir. Aksi belirtiimedikge
50 ila 100 adet araliginda paketlenmelidir. Paketleme islemi ayni boyutlardaki kompozit panellerin bir araya getirilmesi
ile yapilmali farkli boyutlardaki paneller bir arada stoklanmamalidir. Zamanla olusabilecek yiizey bozukluklarinin éniine
gecilmesi acisindan panel araliklarinin temizligine dikkat edilmelidir. istifleme yatay olarak yapilmalidir. Dikey olarak
istifleme yapilmasi panel boy ekseninin gényesinin zamanla bozulmasina sebebiyet verebilmektedir.

PALETi OLUSTURAN MALZEMELER

No MALZEME TANIMI Olcii Miktar
1 AHSAP TAKOZ 50 x 100 x 3200 mm 4 adet
2 AHSAP TAKOZ 70x70x 1250 mm 5 adet
3 AHSAP TAKOZ 20 x 100 x 3200 mm 3 adet
4 KARTON LEVHA 1250 x 3200 x 4 mm 2 adet
5 KOSE PLASTIGI /KARTONU 50 x 80 x 4 mm 6 adet
6 POLYESTER SERIT 15x 1T mm 3 adet

.

A2 sinifi mineral dolgulu kompozit panellerin dolgu malzemelerinin su emme 6zellikleri oldugu icin bu tiriinlerin
stoklamasi sirasinda sudan uzak bulundurulmalari sarttir. 24 saat siireden uzun siire suya maruz birakilan A2
sinifi kompozit paneller i¢in iiriin garantisi veriimemektedir.
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Panellerin stoklandigi bolgede sicaklik degerinin 1 saat siire ile 90°C’ye ¢tkmasi durumunda liriin garantisi ortadan
kalkmaktadir.

Forklift ile yapilacak olan tasima islemlerinde asagidaki li¢ basit madde paletin ve panellerin zarar gérmemesi adina g6z
ontinde bulundurulmalidir.

Forklift catal genisliginin
EHZEAEAEIF 3R 3 maksimum seviyeye getirin.

Tmt-1,2mt

—~ Catal yerden hafifce
‘ ; - [ kaldirarak palete girin.

\Jg Palet yerdeyken herhangi bir
sekilde siirtikleme yapmayin.
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Paneller tekli olarak tasinacagi zaman iki kisi karsilikli olarak panelin kili¢ ekseni yere dik olacak sekilde tagimalidir. Panel
masa tasinir gibi tasinmamalidir. Tasima sirasinda panel Gizerinde birikmis olabilecek statik elektrige ¢arpilmamak igin
eldiven giyilmelidir. Asagidaki gorselde uygun olan ve olmayan tasima sekilleri gosterilmektedir.

Paneller dogru olmayan sekilde tasindigi durumda uzunluk ekseni boyunca panelde génye problemi meydana gelecektir.
Bu nedenle gorselde gosterildigi gibi tasinmasi 5nem arz etmektedir. Hatali tasima kaynakli olarak sekil degisimine maruz
kalan paneller icin garanti kosullari devreye alinmamaktadir.Paneller tasinirken eldiven kullaniimalidir, kdse ve kenar
kisimlari keskin oldugu icin is kazasina neden olabilir bu nedenle dikkatli olunmalidir.

B « 4 4 4 4 @ « 4 4 4 4 4 4 4 XA A LA A < < A"

Panelin uzun sire yatay olarak taginmasi
dolgu malzemesi lizerinde stres olusturarak
panelin elastik olarak sekil degistirmesine
sebebiyet verecektir. Bu sekilde degisikligi
panel yeniden diizeltme islemine alinarak
tolere edilebilmektedir. Uriin islem gérecegi
yere gidene kadar dikey eksende tasinmasi
onemlidir.
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11.YUZEY KORUMA BANDI VE MONTAJ YONU

Folyonun ylizeyden soyulma islemi yiizeyle 180 derecelik ac1 yapacak sekilde olmali ve folyo kesinlikle ylzeye dik bir
sekilde ¢ikartilmaya calisiimamalidir. Aksi takdirde kompozit panellerde istenen renk bitiinligu elde edilemez ve renk
dalgalanmalarinin 6niine gegcilemez. Ayrica panellerin cepheye montaji sirasinda koruyucu folyo tizerinde ok yonlerinin
dogrultulan dikkate alinarak paneller yerlestirilmelidir. Koruyucu folyo panellerin montaji isleminden sonra fazla
bekletilmeden ¢ikarilmalidir. Uzun sure ¢ikarilmayan folyolar cephede giines ve yagmura maruz kaldiginda folyonun
panellerden s6kilmesi zorlasir ve panel ylizeyinde asinmaya neden olabilmektedir. Bunun yaninda panelin montajina
kadar ve montaj islemlerinin uygulanmasi stiresince panellerin korunmasi amaciyla folyonun cikarilmasi tavsiye edilmez.
Koruyucu folyo 6zelligini kaybetmeden 30 giin stresince panel izerinde kalabilmektedir. 6 aydan fazla iiriin lizerinde
kalan koruma bantlari ile ilgili herhangi bir garanti verilmez.

MTEG’E’

Aluminium Crm‘lmmle Paﬂﬂ

e.__“—‘gurld

Kisa sire igcinde sokulmeyecek
olan koruma bantlari Gizerine
asetath kalemler ile ya da
mirekkep ile herhangi bir
isaretleme yapilmamalidir.
Yazilan yazidaki murekkebin
zamanla ylizey koruma bandi
icinden panel ylizeyine emilmesi
ile panel ylizeyinde istenmeyen
durumlar meydana gelebilir.

Metalik renkli panellerde montaj ok
yonui solid renklere gore cok 6nem
icermektedir. Metalik renk
pigmentlerinin kiresel partikulleri
farkh acilardan bakildiginda ciddi
renk farkliliklari meydana
getirmektedir. Gorselde bu durum
gosterilmektedir.Metalik renklerde,
ton karsilastirilmasinin goézle
yapilmasi dogru bir kontrol yontemi
degildir. Bu nedenle dE degeri baz
alinmalidir ve bu degerin TSE EN
13523-3 standartina gore dE
degerinin < 2 olmasi istenir.

Farkl Yonlerde Uygulanan Metalik Renkli Paneller
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12. TEMIZLiK VE BAKIM

Alutechbond kompozit panellerinin ylizey temizlidi icin programli bakim ve temizlik gerekmektedir. Bakim ve temizligin
senede bir defa ya da panelin bulundugu ortama ve ortamdaki kirlilik sartlarina gore 6 ayda bir yapilmasi panellerin uzun
dénemde ylizey kalitelerini korumalari agisindan gereklidir.

Temizlik ile ilgili genel sartlar maddeler halinde asagida verilmektedir.

« Oncelikle bol temiz su kullanarak panel yiizeyi yilkanmalidir. Basincl yikama makinesi kullanilacak ise basing degeri 50
bar seviyesini gegmemelidir.

« Yumusak deterjanla seyreltilmis siviyi, temiz ve yumusak bir bez ile ya da stinger ile islatarak lekeli bolgeyi fazla
bastirmadan dnce yatay olarak sonra dikey olarak silinmelidir.

« Kullanilan bitiin temizlik deterjanlarinin ph degeri 6-7 araliginda olmalidir. Bu deterjanlarin su icine katilma oranlari
%10 ile sinirli tutulmahdir.

+ Silme isleminin ardindan durulama islemi cephenin Gst kisminda alt kisma dogru olacak sekilde yapilmahdir.

« Eger bazi kisimlarda lekeler tam olarak giderilmedi ise tekrar ayri bir temizlik gerekip gerekmedigi kontrol edilmelidir.
Tim lekeler giderilene kadar temiz su ile paneller yikanmalidir.

Temizlik isleminde yapilmamasi gereken durumlar.

+ Panellerin ylzeylerini hava sicakhiginin ytksek oldugu ve panelin ylzey sicakliginin 40°C den daha ytksek olduklar
durumlarda ytkamayiniz. Yikanacak bélgenin gélgede oldugu ya da hava sicakhginin yiksek olmadigi bir glindi tercih
ediniz. Hizl buharlasma sonucunda panel yiizeyinde lekeler kalacaktir.

+ Potasyum hidroksit, sodyum hikroksit gibi kuvvetli alkali deterjanlar kullanmayiniz.

- Boyayi sokebilecek kuvvetli asit deterjanlar ve asindirici deterjanlar kullanmayiniz. Ozellikle santiye ortamlarinda sikca
kullanilan Kir¢dz, Yagcoz, Por¢oz gibi deterjanlar fayans aralarindaki derzleri bile eritebilecek kuvvetli deterjanlar olup
boyali metal ylizeye zarar verebilir.

Hatali temizleme 6rnegi

+ Temizlik esnasinda organik solventler ve tiner kullanmayiniz.

+ Bulasik teli, zimpara kagidi gibi sert ve asindirict malzemeler kullanarak panel temizligi yapmayiniz.

« Farkl kimyasallari kesinlikle bir arada karistirip islem yapmayiniz. Bu tlirde yapilan islem verimli olmayacad gibi saglk
acisindan tehlikeli sonuclar meydana getirebilmektedir. Ornegin; Klor (Cl-) iceren camasir suyu gibi maddeler ile amonyak
(NH5) iceren malzemelerin karistirllmasi sonucunda solunmamasi gereken bir zehirli gaz meydana gelecektir.
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bond KOMPOZIT PANEL TEKNiK KATALOG

Aluminium Composite Panel

= «Cecfi s

EFECTIS ERA AVRASYA TEST VE BELGELENDIRME A.S.
Ref. No: EEA-17-000190 rszmsToe.:écmzs

OLCULEN DEGERLER VE TEST SONUCLARI / MEASURED VALUES AND THE TEST RESULTS
The mass per unit area of components, used for the calculations:
Inorganic mineral core: 5,5 kg/m? PE adhesive film: 76 g/m? PVDF paint: 92 g/m?
Aluminium plate: 2,42 kg/m? Product as whole: 8,10 kg/m?
’ . - Measured Values Expanded
Fire Technical Characteristics 1st 2nd 3rd Results Uncertainty
PCS [MJ/kg] (a) 2,42 2,6 2,6 2,54 0,20
PCS [MJ/kg] (b) 44,98 45 45,01 45,00 0,16
PCS [MJ/kg] (b) 3,42 3,42 3,42 3,42 0,20
PCS [MJ/kg] (c) 14,01 13,74 13,92 13,89 0,16
PCS [MJ/kg] (c) 1,27 1,25 1,27 1,26 0,22
PCS [MJ/kg] (d) 0,00 0,00 0,00 0,00 )
PCS [MJ/kg] (e) 2,22 2,35 2,35 2,31 0,18
(a): Inorganic Mineral Core
(b): PE Adhesive Film
(c): PVDF Paint
(d): Aluminium Plate
(-): Not applicable (e): Product As Whole
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